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Señores miembros del Jurado: 
  
           Presento antes ustedes la Tesis titulada “Aplicación de la Ingeniería de 
métodos para mejorar la productividad en la línea de producción de Rubio Plastic 
Company S.A.C. – Comas 2017” que pretende dar a conocer el uso de la ingeniería 
de métodos mediante un conjunto de procedimientos explicados a continuación. 
      Para la presente investigación se ha formulado el siguiente problema general: 
¿Cómo la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad en la 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C?, el cual se investigará para dar respuesta a 
la interrogante. 
La realización del presente trabajo se ha estructurado de la siguiente manera: 
el Capítulo I expone la realidad problemática, las teorías y antecedentes en los que se 
basa la investigación, la formulación del problema, justificación, hipótesis y objetivos. 
El Capítulo II presenta el diseño de la investigación, las variables, población y el 
método de análisis de datos, es decir la aplicación de la herramienta a utilizar. El 
Capítulo III muestra los resultados, en el cual se realiza la prueba de hipótesis para 
comprobar si se acepta o rechaza la hipótesis planteada.  El Capítulo IV formula la 
discusión frente a otra investigación, el Capítulo V y VI muestran las conclusiones y 
recomendaciones, respectivamente. El Capítulo VII plantea una propuesta para 
continuar con la investigación a posterior. Por último, en el Capítulo VIII se describen 
las referencias bibliográficas, seguido de los anexos. 
El objetivo principal es determinar como la aplicación de la ingeniería de métodos 
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1.1 Realidad Problemática 
En la actualidad las empresas buscan ser más competitivas en el mercado, para ello 
deben estar dispuestas a aplicar ingeniería de métodos para mejorar la productividad 
y así mantener un desarrollo constante y progresivo, de acuerdo con las necesidades 
del mercado. Toda organización debe estar en capacidad de satisfacer las exigencias 
del consumidor, para cumplir con estas expectativas se debe lograr un mejora íntegra 
de la empresa, orientando a sus esfuerzos hacia la mejora continua. 
Una de las estrategias para que una  organización industrial pueda progresar es 
incrementar su rentabilidad y continuar siendo competitivo en el mercado es 
mejorando su productividad. La productividad es la relación entre la producción de 
bienes y/o servicios obtenidos entre los recursos utilizados.  Para mejorar la 
productividad es preciso hacer cambios desde el interior de la organización. Por ello, 
el mantener la productividad de las empresas manufactureras parte de la aplicación 
de la ingeniería de métodos. 
Las organizaciones tendrán que conseguir la satisfacción del cliente mediante los 
productos y servicios de calidad, y también otros grupos que de alguna forma generen  
interés y consigan beneficio de la organización, en estas podemos encontrar a 
empleados, empresas terceras, comunidad, consumidores y los ecosistemas con los 
que interactúa la organización. En la organización  se obtendrá  mediante la ingeniería 
de métodos de trabajo, un mejor procedimiento que el ya existente en la organización 
para realizar cierta tarea, reduciendo el contenido del trabajo suplementario, 
disminuyendo o eliminando el tiempo improductivo y con esto generar una mejora en 
la productividad y producción de la empresa. 
La búsqueda sostenible de la productividad dentro del sector empresarial es de un 
alto valor de competencia, ya que, no es suficiente contar con los últimos equipos o 
herramientas tecnológicas e instalaciones  de gran dimensión. Si no que es de gran 
importancia contar con personal sofisticado que cumpla la necesidad y demanda de 
la empresa mediante su labor óptimo.  En el proceso de los años la productividad está 
en un contante estudio para su mejora e aplicación, ya sea en el sector industrial. 
La empresa  Rubio Plastic Company S.A.C. corresponde al sector industrial de 
fabricación de productos plásticos, la organización muestra bajos niveles de 
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productividad, generalmente por la mala aplicación de métodos por el personal y la 
fatiga causada los el mayor números de procesos ejercidos para conseguir el producto 
terminado, la mala utilización de recursos y los incrementos de tiempos muertos, los 
costos incrementados de la producción. Por lo tanto, al contar con necesidad de 
mejorar la productividad, se incurre a aplicar la ingeniería de métodos para la mejora 
de está, con el fin de reducir procesos, reducir tiempos de manufactura, reducir el 
factor fatiga que evita producir lo requerido en el tiempo estimado, esto conlleva a 
conseguir mayor números de productos listos.  
La aplicación de la ingeniería de métodos ayudara a mejorar la productividad con el 
fin de competir con empresas de mayor rubro en el mercado de los plásticos, pero 
para ello se debe conseguir la mejora continua ante el recurso humano y la reducción 
de tiempos y procesos para conseguir el producto terminado, todo esto se aplica con 





















Fuente: Elaboración propia 
Los problemas encontrados en la fábrica de plásticos son varios, pero por ahora es necesario realizar la aplicación de métodos 
de ingeniería para la mejora de la productividad; bueno es necesario mencionar que  todos los problemas hallados tienen que 
ser solucionados según el orden de necesidad, luego de conseguir las debidas correcciones se podrá conseguir una mejora 




Tabla 1: Frecuencias de incidentes en la fábrica de plásticos  
CAUSA FRECUENCIA %ACUMULADO  F.A 80-20 
Procedimiento De Trabajo 
Incorrecto 60 19.11% 60 80% 
Fatiga Del Personal 45 33.44% 105 80% 
Rotación De Operario 40 46.18% 145 80% 
Falta De Mantenimiento 40 58.92% 185 80% 
Falta De Iluminación 30 68.47% 215 80% 
Falta De Agua 20 74.84% 235 80% 
Empaquetado Incorrecto 20 81.21% 255 80% 
Falta De Registro De 
Inventario 15 85.99% 270 80% 
Interrupción Por Energía 
Eléctrica 15 90.76% 285 80% 
Orden Y Limpieza 15 95.54% 300 80% 
Productos Desechados 10 98.73% 310 80% 
Otros 4 100.00% 314 80% 
Total 314    
 
 
En la tabla 1, notamos el nivel de incidencia en la fábrica de producción de plásticos, 
podemos notar que el mayor error es el manejo incorrecto del operario, ya que, ahí 
existen repeticiones constantes de incidentes causando pérdidas de tiempo y 
posibles aumentos de cuello de botella.  
Las frecuencias hacen muestra a la cantidad de veces que el operario tiende  a 
realizar un procedimiento errado o más largo, ya sea, en el caso del embolsado que 
si te el personal no está seguro de cuantas unidades puso en las bolsas o cuantos 
paquetes coloco en el saco tiene la obligación de contar nuevamente. 
Este diagrama de pareto nos permite hallar los problemas que se están dando en 
la área de producción de la fábrica de Rubio Plastic Company S.A.C. con el fin de 
solucionar las causas que estén generando incidentes y una diminución de la 
producción, para así luego poder establecer un estudio de nuestros procesos a un 
ritmo de trabajo adecuado. 
Fuente: Elaboración propia 
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En el gráfico 2 podémonos notar que de las doce variables las dos primeras 
variables en las frecuencias son las que conforman el 80 % de incidencia en los 
procesos de fabricación de objetos de plástico.  
Para poder realizar las mejora de empresa Rubio Plastic Company S.A.C.  se 
tiene que solucionar los incidentes que forman el 80% y bueno también tener en 
cuenta que todos los incidentes que se presentan tienen que ser solucionados 
según el nivel de la frecuencia; para que al final de aplicada la mejora podamos 
validar si los cambios están ejerciendo un efecto positivo y con el fin de adicionar 
mejoras continuas en la área de producción. 
1.2 Trabajos Previos 
FERNANDO, Álvaro, (2014). Propuesta de reingeniería de los procesos 


























(EMAPA-I). Tesis (Titulo Ingeniero en Administración Pública). Facultad de ciencias 
administrativas y económicas. Universidad Técnica Del Norte, Guayaquil, 2012. 
212 p. La presente tesis muestra el uso de la reingeniería haciendo énfasis a la 
mejora de procesos, la producción, reducción de tiempos en 30% el tiempo 
promedio de procesamiento de la baja de bienes en toda la dirección y jefatura 
adheridas al sistemas,  aumento de los estándares de calidad, El diseño sistemático 
de la organización EMAPA-1 La tesis en su estado actual muestra que la empresa 
estaba en sus peores momentos, ya que no contaban con normativas, ni políticas 
claras y una buena línea de procesos, como causa la reducción de la falta de 
productividad. Luego de encontrar todos los problemas por el investigador, hace 
referencia a la necesidad de la empresa a obtener la certificación de calidad, sujeta 
a implementación del ISO 9001:2000. El autor concluye lo siguiente: Los resultados 
de los instrumentos aplicados a funcionarios y empleados de la EMAPA-I, 
determina que el plan estratégico no ha sido cumplido en su totalidad lo que ha 
generado la no consecución de objetivos institucionales. La propuesta de este 
proyecto de grado incluye estrategias y metodologías que deberán aplicarse para 
la correcta reingeniería de procesos de EMAPA-I. Así los efectos que generará el 
proyecto son positivos y producirá beneficios a todas las instancias de la EMAPA-
I. De este antecedente, es posible rescatar el método empleado por el investigador, 
que muestra paso a paso la mejora de EMAPA-I aplicando la reingeniería, que 
consta en modificar y restructuras todo los puntos débiles en la organización. 
Causando la mejora de productividad. 
GONZÁLEZ, Eliana, (2014). Propuesta para el mejoramiento de los procesos 
productivos de la empresa SERVIOPTICA  LTDA.  Titulación (Ingeniero Industrial). 
Bogotá: Pontificia Universidad Javeriana, facultad de Ingeniería Industrial, 2004. 
116 p. Desarrolla una investigación basada en la mejora de la producción, ante la 
reorganización de procesos, ordenamiento de la materia prima, estudio de tiempos 
del recurso humano ante el desarrollo de sus actividades mediante aquello se da 
con la mejora ante la determinación de periodos; y como causa encontrar un rango 
de producción casi exacta. También hace referencia a los presupuestos de 
inversión para la producción según modelo, los costos totales del producto 
terminado, las facilidades de implementación en la empresa, mantenimiento y 
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modificaciones. Para la implantación de la mejora de los procesos, se generaron 
capacitaciones al personal, que le ayudo a que cuente con un proceso de 
planeación de los materiales organizado y estructurado, eliminando las decisiones 
empíricas.  Se concluye; Todos los procesos en las empresas, por excelentes que 
parezcan, son susceptibles de ser mejorados. Las empresas deben hacer siempre 
un seguimiento continuo a sus procesos, siendo críticos y analizando cada paso, 
con el fin de encontrar mejores soluciones a toda oportunidad de mejora que se 
vea, siempre siendo objetivos con sus resultados. Los procesos productivos de 
Servióptica, permiten y requieren la aplicación permanente de procesos y técnicas 
de mejoramiento, que les permitan ajustar su funcionamiento a los objetivos o 
estándares requeridos. Aunque lo ideal para el flujo de los procesos, es la linealidad 
total, y por tanto un espacio que permita dicha distribución, las soluciones para la 
distribución del proceso de producción en las plantas, deben acomodarse a las 
restricciones y situaciones reales de las empresas, tratando de buscar con los 
recursos límites de los que se dispone y las restricciones de construcción, la mejor 
distribución que permita un adecuado flujo del proceso con la menor cantidad de 
costos ocultos posibles. Aunque aparentemente con las restricciones para obtener 
recursos, no se pueda tener un alto aprovechamiento de línea, éste si se puede 
conseguir, haciendo que el personal de las operaciones más ociosas según el 
balanceo definido, ayuden en las operaciones con mayor carga, haciendo que haya 
un alto uso de los recursos y minimizando costos por tiempo ocioso y también por 
horas extras. Las mejoras previstas sobre los métodos de trabajo, que tuvieron en 
cuenta la ruta más larga del proceso de producción, por ende, mejoran el 
desempeño de todas las demás rutas; tanto las que son subconjuntos de ésta, 
como aquellas que incluyen operaciones que no están comprendidas dentro de la 
ruta más larga. De este antecedente podemos obtener  que con la mejora de la 
técnica y la estandarización de los procesos se consigue mayores benéficos. 
Teniendo en cuenta la cantidad de inventario disponible y cuanto se puede producir  
en un tiempo estimado, para disponibilidad del mercado. Siendo necesario resaltar 
que no siempre la mejora de procesos reduce costos, en algunos casos el aumento 
de ellos dan frutos de mejores benéficos. 
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VELÁSQUEZ, Samuel, (2010). Análisis de los métodos actuales, para incrementar 
la productividad, en una fábrica de velas aromáticas.  Titulación (Ingeniero 
Industrial). Guatemala: Universidad De San Carlos, facultad de Ingeniería 
Industrial, 2010. 134 p. Este proyecto muestra en el desarrollo de los estudios de 
tiempos, enfatiza los aspectos respecto a la ergonomía, se dan balances de líneas 
y detalle de formas de enfriamiento; que conllevan a métodos nuevos para elevar 
la productividad. Mediante el estudio de los procesos y reconocimiento de datos 
recaudados, consigue el establecer un ritmo de trabajo o la estandarización de los 
procesos en medias determinadas, aumentando los niveles de productividad. 
Luego de ello sugirió cambios en el sistema de enfriamiento de las velas 
producidas. Adicionando también la ergonomía del personal, como base sabemos 
que cuando hay menor fatiga, mayor es el rendimiento de ellos. Se concluye: Al 
hacer el análisis de los métodos de trabajo actuales, se estableció que la rutina de 
un método empírico y la experiencia del trabajador, son factores determinantes para 
dificultar el proceso de producción, dando así una oportunidad para mejorar los 
métodos y simplificar el trabajo. Es de importancia que el trabajador se sienta 
cómodo en el diseño de la fábrica. Es por ello que con el uso del diagrama de flujo 
y el diagrama de recorrido, se pudo cerciorar que el movimiento de los materiales 
durante el proceso no tuviera congestionamiento, y se pudo visualizar bien las 
operaciones a  realizar, para aprovechar bien los espacios de la fábrica, mejorando 
el área y equipo del trabajador. La operación baño por enfriamiento creaba un 
tiempo de ocio, por lo tanto se eliminó con el nuevo sistema de enfriamiento, 
evitando así la fatiga del trabajador. Las operaciones de colocación de moldes, 
verificación de la temperatura de la marmita y la verificación de la preparación de 
la parafina, se estaban haciendo en una secuencia no lógica, por lo que se 
reorganizan para reducir el tiempo de producción y obtener una secuencia más 
lógica. Se pueden ver mejoras en el uso eficiente de los materiales, tal es el caso 
del aditivo Vybar, que por la experiencia se estaba usando una cantidad excesiva, 
mientras que se puede utilizar menos cantidad manteniendo la misma calidad de la 
vela, dando así un uso eficiente de los materiales y reducir los costos de operación. 
La mano de obra es eficiente con los nuevos métodos de trabajo, porque se hace 
un balance en las cargas de trabajo, para disminuir los tiempos de ocio y ser más 
productivos. Aplicando la Ergonomía, se puede ver que el trabajador se siente 
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seguro con una posición de trabajo adecuada, y evitar esfuerzos que sean 
peligrosos para su salud. Las condiciones de trabajo con el nuevo método han 
aumentado el desempeño del trabajador, ya que tiene una mejor iluminación, 
ventilación y ambiente sonoro, evitando cansancio y fatiga, al realizar sus tareas de 
trabajo, sintiéndose así a gusto desarrollando sus habilidades. De este antecedente 
se puede observar que mediante una mejora de la ergonomía, reducción de 
tiempos muertos y mejora en los procesos de producción; genera el incremento 
tanto de recursos producidos, como el incremento de ingresos. 
SUARES, Juan, (2009). Propuesta para el mejoramiento de la producción en 
alimentos SAS S.A. a través de la estructuración de un modelo de planeación, 
programación y control de la producción. Titulación (Ingeniero Industrial). Bogotá: 
Pontificia Universidad Javeriana, facultad de Ingeniería Industrial, 2009. 128 p. El 
presente trabajo muestra el desarrollo para el mejoramiento de la producción en 
alimentos SAS S.A. mediante la estructuración de un modelo de planeación y 
control de la producción. Con el objetivo de cumplir con las mejoras a través del 
seguimiento de las variables que inciden en los costos, en la calidad  y en la 
atención oportuna de los clientes; de tal forma  se genere una disminución de los 
costos de producción y almacenaje. Luego hace referencia a los productos 
mediante un Pareto; la cual permite encontrar el nivel de participación. Esto 
conlleva a una descripción de los procesos de fabricación de pulpas de fruta y su 
respectivo diagrama de Pareto. A continuación realizo un estudio de  las variables 
que inciden en el control de la producción, distribuyó los costos en general, ejerció 
al cálculo de pronóstico de las ventas en la compañía. Después muestra una 
propuesta para el manejo de los inventarios, con sus respectivos modelos de 
control de inventarios, estableciendo la cantidad de pedido “EOQ” y la cantidad 
optima de producción “EPQ”. Esto conlleva a un plan de producción y la mejora 
continua de esta con un plan de requerimiento de material según lo establecido a 
necesidad a producir. Al conseguir las mejoras en producción y en técnicas 
adecuadas ante el personal, se da por realizar las evaluaciones financieras para la 
propuesta desarrollada. Se concluye: el proceso de pasteurización como el cuello 
de botella existente en la línea de producción de Alimentos SAS. Por medio de las 
herramientas aplicadas como: estudio de tiempos y movimientos, diagrama de 
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causa efecto, diagrama de operaciones y de recorrido, aplicadas en el diagnóstico 
general de la compañía. La planeación y programación de la producción permite 
tener un control más exacto sobre todas las variables que inciden en el proceso, y 
facilita la determinación de las variables que afectan el sistema, siendo éstas los 
tiempos de alistamiento y lavado de planta, el cuello de botella del proceso, y la 
organización de qué, cuándo y cuánto producir. Con la propuesta de manejo y 
control de inventarios la compañía estará en capacidad de reducir hasta en un 
100% sus inventarios, lo cual llegaría a representarle un ahorro hasta de $ 
14.000.000 mensuales por este concepto, esto le permitirá a la empresa 
incrementar sus esfuerzos en ventas ya que contaría con la capacidad de planta 
para abastecer una demanda extra. Con la propuesta del plan agregado de 
producción se identificó un superávit de 16 colaboradores, de esta manera y para 
poder abastecer la demanda pronosticada la empresa necesitará solo 34 
empleados, siendo esto un ahorro mensual en sus costos por $ 9.000.000 
aproximadamente. Después de realizar el respectivo análisis, se propone a la 
empresa manejar solo dos tipos de fruta por día de manera que sus tiempos de 
alistamiento de máquina se reduzcan en 90 minutos por turno aumentando su 
capacidad de planta en 18%. Para cada uno de los escenarios propuestos en la 
evaluación financiera la tasa interna de retorno superior al 50%, lo cual demuestra 
claramente la viabilidad del estudio realizado. De este antecedente se puede 
rescatar las mejoras realizadas en los procesos de producción, en el incremento de 
la eficacia y eficiencia del personal, reduciendo tiempos y minimizando gastos. 
FUENTES, Silvia, (2012). Propuesta para el mejoramiento de la producción en 
alimentos SAS S.A. a través de la estructuración de un modelo de planeación, 
programación y control de la producción. Titulación (Psicóloga 
Industrial/Organizacional). Guatemala: Universidad Rafael Landívar, facultad de 
Humanidades, 2012. 109 p. Según el autor llego a la conclusión que se establece 
que no existe influencia entre la satisfacción laboral y productividad. Permitiéndome 
citar otras conclusiones importantes hechas por el autor. Se concluye que la 
estabilidad laboral, las relaciones interpersonales, el gusto por el trabajo las 
condiciones generales y la antigüedad dentro de la Delegación de Recursos 
Humanos son indicadores que influyen para que los trabajadores estén satisfechos. 
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Según la evaluación que realizaron los jefes inmediatos los empleados de la 
Delegación son productivos y se sienten satisfechos, debido a que el entorno de su 
trabajo es agradable. Así los empleados de la Delegación tienen alta la satisfacción 
laboral pero es conveniente que exista comunicación asertiva y armonía con las 
diferentes unidades que conforma la Delegación de Recursos Humanos. En esta 
antecedente nos muestra que la productividad no tiene relación con la satisfacción 
de sus trabajadores. Ya que no depende de la satisfacción en este caso para que 
sean más productivos. La problemática a solucionar es el generar una mejora en el 
trabajo en equipo y el aumento de comunicación y facilitación de la información 
entre áreas, ya que existe demora en los procesos por la facilidad de comunicación 
entre todas las áreas.  
ARANA, Luis, (2014). Satisfacción laboral y su influencia en la productividad” 
estudio realizado en la delegación de recursos humanos del organismo judicial en 
la ciudad de Quetzaltenango. Titulación de bachiller de Ingeniero Industrial. Perú: 
Universidad San Martin de Porres, facultad de Facultad De Ingeniería Y 
Arquitectura, 2014. 266 p. Hace referencia a los procesos mediante un diagrama 
de flujos del área de producción, haciendo base a las mejoras de los procesos y 
aumento de la productividad, la reducción del tiempo y el aumento de ingresos 
monetario. Las conclusiones obtenidas por el autor en base a la mejora de la 
productividad ante la producción de carteras y accesorios de vestir y artículos de 
viaje son: La aplicación del proyecto de mejora exigió diversas inversiones tanto en 
tecnología como en las metodologías aplicadas, estas inversiones fueron 
justificadas en términos económicos a través de los ahorros expresados y los 
incrementos de productividad y efectividad.  De acuerdo con el estudio de tiempos 
con la adquisición de maquinaria y considerando los mismos tiempos de la mano 
de obra, se observó una disminución significativa en el tiempo de fabricación del 
producto patrón, de 110.05 min a 92.08 min, lo que significó un 16% de mejora. 
Respecto al análisis de la productividad total, después de implementar las mejoras, 
se observó un aumento considerable de 1.01% con respecto a la productividad 
inicial, lo cual significa que la mejora fue efectiva a corto plazo, igualmente 
repercutió en la Efectividad con un incremento de 31%. El ahorro generado por la 
implementación de las herramientas de mejora ascendió a más de 3 mil soles 
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mensuales en base a los costos de calidad, lo que generó mayor ingreso a la 
empresa, elevando así el índice de ventas y el índice de satisfacción de los clientes. 
De acuerdo con el análisis financiero y económico realizado, se observó que el valor 
actual neto (VAN) es mayor a cero. A base del análisis se calculó el tiempo de 
recuperación de la inversión siendo dos años y seis meses. Así mismo, el 
antecedente aporta a la investigación cómo la ingeniería de métodos mejora 
plenamente la eficiencia del proceso y la eficacia de los resultados. 
REGO, Luis, (2014). Análisis y propuestas de mejoras en el proceso de compactado 
en una empresa de manufactura de cosméticos. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial). Facultad de Ingeniería y Arquitectura. Pontificia Universidad Católica Del 
Perú, Lima, 2014. 102 p. Esta investigación presenta el planteamiento de distintas 
problemáticas en el área de producción, tanto en el la merma de productos, ya sea 
por el mal uso de las máquinas y falta de capacitación del recurso humano, 
generando grandes pérdidas de material, tiempo, mayores gastos, menos 
productos, menores ventas, menor ingreso de dinero. Procede por el estudio del 
stock en almacén, la capacidad de producción, los procesos realizados y un estudio 
de la productividad ante el proceso de compactado y el recurso humano. Luego dio 
una replantación de la problemática ante La baja productividad, realizando un 
diagrama de causa – efecto ante el área de compactado. Dando un recalculo de la 
merma total ante todo el proceso de compactado con un valor de 10%. La cual 
necesita reducir, con la implementación de mejoras y capacitación del personal. 
Las siguientes conclusiones presentadas, por el ya mencionado autor son las 
siguientes: La forma de trabajo de la empresa en la parte de manufactura de 
compactos no es la adecuada, pues como se observó genera en su proceso exceso 
de mermas por máquinas mal calibración y porque los trabajadores no están bien 
capacitados, esto a su vez origina grandes pérdidas económicas tanto en la 
producción como en las ventas. Se tiene que realizar el seguimiento de la 
información relativa a la percepción del cliente con respecto al cumplimiento de sus 
requisitos por parte de la corporación. El antecedente presentado muestra una 
mejora en los procesos de compactado mediante la reducción de merma, y la falta 
de conocimientos del personal contratado. Siendo necesario recalcar que la 
solución está en la capacitación y mejora de las técnicas y procesos de 
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compactado. Aplicando la Ergonomía, se puede ver que el trabajador se siente 
seguro con una posición de trabajo adecuada, y evitar esfuerzos que sean 
peligrosos para su salud. También se siente seguro con un nuevo equipo de trabajo, 
para evitar demoras por falta de herramientas o herramientas no adecuadas que 
pueden convertirse peligrosas. El nuevo sistema de enfriamiento está diseñado 
para que el trabajador se sienta seguro y sea capaz de usarlo fácilmente. 
RAMOS, Ernesto y VENTO, Guillermo, (2013).  Propuesta de mejora en el área de 
producción de sólidos para un laboratorio farmacéutico.  Tesis (Magíster en 
Ingeniero Industrial). Perú: Pontificia Universidad Católica Del Perú, facultad de 
Facultad De Ingeniería Y Arquitectura, 2013. 92 p. El laboratorio farmacéutico tiene 
la capacidad de fabricación mensual de 22 lotes por ruta crítica. Para ello depende 
del tipo de granulación y la ruta crítica de lecho estático supera en el triple de  
tiempo de granulación a la ruta de lecho fluido. En la actualidad la industria 
farmacéutica Peruana registro  un incremento de la demanda, así que depende de 
mejorar la capacidad de producción de sólidos, respetando los parámetros de 
calidad establecidos. En esta antecedente los autores llegaron a la conclusión: El 
incumplimiento de los lotes demandados en el área de fabricación de solidos llevo 
analizar las restricciones que se tienen en la línea de fabricación de sólidos. Las 
causas más significativas encontradas en el estudio fueron: el desbalance en las 
cantidades de mezclas en kilos en la fase de amasado, el tiempo de fabricación 
excesivo en el proceso de granulación y comprensión como también la 
subutilización de equipos durante el tableado. El balance de cargas y la 
implementación del granulador húmedo en el proceso de granulación optimizan el 
uso de los equipos, generando un ahorro de 60%  en el tiempo de amasado como 
parte del proceso de granulación húmeda en el lecho estático. Igualmente en la 
granulación en lecho fluido se logra un ahorro de 25% en el tiempo de amasado. El 
sistema de cribado en la estufa Seraming permite reducir tiempo de fabricación de 
granulado de 27 a 10 horas. Esta antecedente brinda algunos detalles importantes 
ante la mejora de la productividad, mediante el uso de indicadores de eficiencia 
global de equipos con el fin de reducir tiempos de paradas en equipos  y reducción 
de procesos realizados por el personal, insertando también capacitación para todo 
el personal, la cual ínsito a reducir el tiempo de compartir información entre distintas 
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áreas de procesos. Las mejoras establecidas redujeron costos e incrementaron la 
producción. 
MARTÍNEZ, Cynthia, (2011). Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de 
Lima con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial). Facultad de Ingeniería Industrial. Universidad Peruana De 
Ciencias Aplicadas, Lima, 2011. 90 p. En el primer capítulo el tema central fue la 
mejora continua como estas están aplicadas a las empresas y en que se ven 
beneficiadas estas empresas con estas nuevas metodologías que ayudan 
aumentar su productividad y cuidar sobre todo su calidad. Existen varias 
metodologías de mejora continua pero esta va acorde a la empresa en la que se va 
aplicar ya sea de manufactura, de servicios, etc. metodología se va garantizar la 
calidad no solo de la materia prima, sino también del proceso, de los operarios, de 
la parte administrativa y de todo lo que tenga que ver con la empresa. Para este 
caso que es obtener una mejora continua constante en el procesamiento de 
vegetales cuidando la calidad de la materia prima y obtener menos merma, se eligió 
aplicar el TQM (Gestión de calidad total), con esta metodología se va garantizar la 
calidad no solo de la materia prima, sino también del proceso, de los operarios, de 
la parte administrativa y de todo lo que tenga que ver con la empresa. En el capítulo 
2, se da a conocer a la empresa, su misión, visión y objetivos principales, junto con 
ello también se describe como se da el proceso de cada línea de producción para 
que de esta manera se pueda analizar cada una de ellas y describir las fallas 
internas dentro del proceso, lo cual genera la cantidad de perdida de materia prima 
que se da durante este. En este trabajo de tesis se toma el análisis del producto de 
albaca, ya que, es uno de los que tienen más demanda en la empresa. En el 
capítulo 3 se explica la metodología de mejora continua escogida, la cual va mejorar 
la gestión de calidad dentro de la empresa y también se da a conocer las diversas 
propuestas o soluciones planteada para poder resolver el principal problema que 
es el aumento de merma que se da en el proceso. El autor llega a la siguiente 
conclusión: Mediante la ampliación de la línea de producción se puede lograr que 
la calidad de la materia prima tenga un mejor control y sea verificada 
minuciosamente, y para evitar que el operario tenga que hacer horas extras para 
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poder cumplir con los pedidos se dio una ampliación de otra línea de producción, la 
cual tendrán que contratar 15 operarios y todos los materiales que incluye esta 
nueva ampliación. Se planteó un nuevo organigrama, ya que con la contratación de 
estos administradores de campo, los jefes de campo van a ser supervisados por 
estos administradores, por lo tanto este nuevo cargo tendrá que estar en una misma 
línea con el administrador de planta para que se puedan hacer las coordinaciones 
necesarias que requiera la planta con respecto al campo. Con respecto a las 
propuestas para ampliar la capacidad de la planta, y contratar a nuevos 
administradores de planta se gastaría un total de 23764.5 soles, lo cual será un 
gasto para la empresa para poder aumentar la producción y poder cumplir con sus 
pedidos y así garantizar la calidad de la materia prima. Por otro lado se invertirá en 
comprar una nueva faja transportadora para la línea de producción y una 77 
máquina secadora, estos costos de inversión son de 60200 soles, para esta 
inversión habrá un retorno de inversión pero a largo plazo. De esta antecedente se 
puede rescatar que para mejorar la productividad es bueno reducir cansancio, 
mediante la reducción de procesos para el personal y que en algunos casos es 
necesario invertir en la implantación de nuevas líneas de producción para mejorar 
la calidad eh incrementar la cantidad de producto producido según demanda del 
mercado.  
POMACAJA, Carlos, (2014). Lean manufacturing para la mejora de la productividad 
en el área de producción de la empresa Multiservice Robin EIRL, 2014. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial). Facultad de Ingeniería Industrial. Universidad César 
Vallejo, Lima, 2015. 130 p. El presente trabajo tiene como objetivo implementar 
herramientas de Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en el área 
de producción de la empresa Multiservice Robin EIRL, ubicada en el distrito de 
Comas. Se utilizaron los fundamentos de Krajewski, Ritzman, Malhotra, Render, 
Juran, Hernández, Tamayo. Los resultados de esta investigación conducen a la 
conclusión de que la aplicación del lean manufacturing como herramienta del 
mejoramiento continuo para eliminar aquellas actividades que no agregan valor al 
producto. El cual aporta las técnicas y bases teóricas para reducir los tiempos de 
fabricación y así aumentar su productividad. Se puede rescatar de esta antecedente 
que el estudio de los procesos y actividades realizadas en el área de producción 
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tienen el fin de distinguir los problemas que estén afectando la producción y 
productividad. Llevándole al investigador a aplicar herramientas de Lean 
Manufacturing para la mejora de la productividad, también implementar mejoras en 
el área de producción en la que tienen un 20 % de sobreproducción. Y también 
tener presente que la adquisición de herramientas de trabajo como instrumentos de 
medición son de gran ayuda para limitar las operaciones por tiempos y también 
para destinar tiempos de producción innecesaria a otros posibles productos, 
evitando excesos de almacenamiento o stock.  
1.3 Teorías Relacionadas al tema 
En la presente tesis, se han escogido como variables para estudio la 
“Productividad” y la “Ingeniería de Métodos”. A continuación, se mostrara un poco 
de la historia y evolución durante el tiempo transcurrido, según referencias de 
autores especializados en el tema. 
1.3.1 Ingeniería De Métodos  
La Ingeniería de Métodos es una de las más importantes técnicas del Estudio del 
Trabajo, que consta en el registro y análisis crítico sistemático de la metodología 
existente y proyectada, la cual es manejada para realizar  a cabo un trabajo u 
operación. El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos 
más sencillos y eficientes para de esta manera aumentar la productividad de 
cualquier sistema productivo. (Prokopenko, 1989) 
Estudio de Métodos se relaciona con la reducción del contenido de labor de una 
tarea u operación, a su vez que la Medición del Trabajo se relaciona con la 
investigación de tiempos improductivos asociados a un método en particular. Por 
ende podría deducirse que una de las funciones de la Medición del Trabajo consiste 
en formar parte de la etapa de evaluación dentro del algoritmo del Estudio de 
Métodos, y esta medición debe realizarse una vez se haya implementado el Estudio 
de Métodos; sin embargo, si bien el Estudio de Métodos debe preceder a la 
medición del trabajo cuando se fijan las normas de producción, en la práctica 
resultará muy útil realizar antes del Estudio de Métodos una de las técnicas de la 
Medición del Trabajo, como lo es el muestreo del trabajo. (Salazar López, 2016) 
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En el campo laborar se utiliza la Ingeniería de métodos en las actividades realizadas 
por el personal; con el objetivo de aumentar la productividad y reducir el costo por 
unidad, permitiendo la mayor producción de bienes. Dando la capacidad para 
producir más con menos dará como resultado genera más trabajo para más 
personas durante un mayor número de horas por año. También minimizar tiempos 
requeridos por labor, minimizar costos mediante el uso necesario de recursos, 
fabricar productos de alta calidad y confiabilidad, mejorar la seguridad y salud 
cuidando siempre el bienestar del personal. (Prokopenko, 1989) 
1.3.1.1 Estudio del tiempo de producción 
Se puede considerar que el tiempo que demora un operario o una máquina en 
efectuar una actividad o en lograr una conjunto determinada de cierto producto está 
constituido de la manera que se ilustra. (Kanawaty, 1998) 
Gráfico Nº  3: Descomponer del tiempo de trabajo 
Recuperado de: (Kanawaty, 1998 pág. 521) 
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1.3.1.2 Medición del trabajo 
La medición del trabajo fija el tiempo que un operario calificado necesita para 
realizar una tarea determinada en un nivel definido de rendimiento. Mientras que el 
estudio de métodos ayuda a eliminar el movimiento innecesario, reduciendo 
procesos o actividades. (Prokopenko, 1989) 
Esta viene a ser la parte cuantitativa del estudio del trabajo, centrada en aplicar 
técnicas con el fin de determinar el tiempo invertido por el recurso humano u 
operario, según los tiempos establecidos en la organización para cada labor 
rigiéndose a un método predeterminado. 
1.3.1.3 Tiempo estándar 
El tiempo tipo o estándar es el tiempo que se concede para efectuar una tarea. En 
él están incluidos los tiempos de los elementos cíclicos (repetitivos, contantes, 
variables), así como los elementos casuales o contingentes que fueron observados 
durante el estudio de tiempos. (Garcia Criollo, 2005) 
Esta se puede calcular con las siguientes formulas: 
Formula A: Cuando la tolerancia o el tiempo suplementario es un % del tiempo total 







Formula B: Cuando la tolerancia o el suplemento es un % del tiempo de trabajo 
 
𝑇𝑒 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 ∗ (1 + 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜) 
1.3.2 Productividad 
Como una definición habitual, la productividad es la relación entre la producción 
conseguida por un método de fabricación o servicios y los recursos manejados para 
conseguirla. Así pues, la productividad se precisa como el uso eficiente de recursos 
- labor, posesiones, materiales, capital, energía, información en la manufactura de 
varios bienes y servicios. (Salazar López, 2016) 
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Una productividad mayor representa la fabricación de más productos con la igual 
cantidad de recursos, o el resultado de una mayor manufactura en volumen y 
calidad con el mismo insumo. (Salazar López, 2016) 
Esto se suele representar con la fórmula: 




Para mejorar la productividad, es necesario prestar atención a un mundo 
ligeramente cambiante y ampliar la capacidad de la organización para ajustarse al 
cambio. Incluso gerentes o directores de empresa y trabajadores sumamente 
eficientes y esforzados no sobrevivirán, si la organización no puede adaptarse a su 
medio ambiente en constante mutación. (Prokopenko, 1989) 
La dirección activa de la productividad es el contenido de la presente labor, que 
busca llegar a los objetivos siguientes: 
 Originar la comprensión y el conocimiento de la productividad, su función e 
importancia en el desarrollo monetario y social. 
 Detallar métodos prácticos de medición y estudio de la productividad. 
 Examinar ciertos métodos y técnicas actuales de la mejora de la 
productividad dentro de una organización, y proponer sobre cómo superar 
disímiles dificultades que se contraponen a la ampliación de la productividad. 
Estrategia de mejoramiento de la productividad 
Exige un enfoque de sistemas de ese mejoramiento que reconozca las relaciones 
reciprocas entre los elementos del sistema y su medio ambiente. Define el 
rendimiento del sistema y mantiene el equilibrio, al mismo tiempo que efectúa 
cambios (Prokopenko, 1989) 
 Elaborar una definición clara y fácilmente trasmisible del concepto de mejora 
de la productividad. 
 Explicar por qué el mejoramiento de la organización es importante. 
 Evaluar la situación actual de la explotación y la razón de ella. 
 Elaborar modelos óptimos. 
 Establecer políticas y planes de mejoramiento. 
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La estructura básica de la mejora de la productividad 
 Reconocimiento: tenemos que reconocer la necesidad del cambio y de la 
mejora, 
 Decisión: Convencimiento de que debemos a mejorar, se debe poner en 
práctica una  decisión.  
 Admisibilidad: Debe de existir la posibilidad de aplicar las   decisiones. 
 Acción: Aplicación efectiva de los planes de mejora de la productividad, lo 
que debe ser el objetivo último. 
1.3.2.1 Factores para mejora de la productividad  
La mejora de la productividad no consiste únicamente en hacer las cosas mejor: si 
no que es más significativo realizar mejor las cosas correctas. 
La mejora de la productividad depende de la medida en que se pueden identificar 
y utilizar los factores principales del sistema de producción social. (Prokopenko, 
1989) 
En relación con este aspecto, conviene hacer una distinción entre tres grupos 
principales de factores de productividad, según se relacionen con: 
 El puesto  de labor 
 El medio ambiente 
 Los recursos 
Los factores de productividad de la empresa pueden contener al acogimiento de 
ciertas medidas que transformarían el procedimiento de una empresa y su 
productividad a largo plazo. 
 Los factores internos de la productividad de la empresa se modifican más 
fácilmente que otros, es útil clasificarlos en dos grupos: duros (no fácilmente 
cambiables) y blandos (fáciles de cambiar). 
 Los factores externos que influyen en la productividad de la empresa cabe 
mencionar las políticas estatales y los mecanismos institucionales; la 
situación política, social y económica; el clima económico; la disponibilidad 
de recursos financieros, energía, agua, medios de transporte, 
comunicaciones y materias primas. 
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Gráfico Nº  4: Modelo integrado de factores de la productividad de una empresa 
 
Fuente: Adaptado de S.K. Mukherjee y D. Singh, 1975, pág. 93. 
1.3.2.2 Método para evaluar la productividad  
La valoración de la productividad en el nivel macroeconómico consiste en la 
medición del nivel absoluto de productividad y sus tendencias históricas 
representados por medio de una serie de índices. Sin esa medición, el producto 
interior bruto, el producto nacional bruto, el ingreso (o la renta) nacional (IN) o el 
valor añadido (VA) pueden no reflejar el verdadero estado de la situación 
económica de la nación o del sector. Por ejemplo, el PIB puede aumentar año tras 
año, pero en realidad la productividad puede estar disminuyendo cuando el costo 
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de los factores ha aumentado más rápidamente que el del producto. (Prokopenko, 
1989) 










Se puede calcular mediante la siguiente formula: 
  
𝑃𝑡 =  
𝑂𝑡
𝑇 + 𝐶 + 𝑀 + 𝑄
 
Definición de variables: 
Pt=productividad total 
Ot = output (producto) total 
T = factor trabajo 
C = factor capital 
M = factor materias primas y piezas compradas 
Q = insumo de otros bienes y servicios varios. 
1.3.3.3 Eficiencia global de los equipos OEE 
La eficiencia de un proceso (o de una máquina) es la relación que existe entre la 
producción real obtenida y la producción máxima teórica. (MARTÍNEZ MORCILLO, 
y otros, 2012) 
Como ejemplo: Supongamos que en la línea de producción Rubio Plastic Company 
S.A.C. La máquina inyectora puede fabricar 1800 planchas de muñecos x 16 
unidades cada una en cada 8 horas de labor. Pero el día de hoy no se consiguió lo 
estimado, produciendo 1200 unidades en las 8 horas de labor.  




∗ 100 = 66.6% 
La eficiencia resultada de 66.6% nos dice que ese es el porcentaje que se está 




La medición de la eficiencia se puede decir que si tenemos un tiempo planificado 
de 8 horas de trabajo  y bueno sucede que en el proceso se dio demoras las cuales 
son restadas a las horas planificadas, ya sea por paradas de maquina ante el mal 
cerrado de la compuerta o por motivos de cambio de molde, mantenimiento la cual 












= 0.87𝑥100 = 87% 
1.4. Marco Conceptual  
1.4.1 Ingeniería de métodos  
Es una técnica del estudio de trabajo que permite efectuar un estudio a fin de 
establecer a qué medida se ajusta cada alternativa a los juicios designados y a 
las determinaciones originales, lo cual se logra a través de los lineamientos de 
estudio de métodos, con el resultado de incrementar la productividad. (Garcia 
Criollo, 2005) 
1.4.2 Productividad 
Es el nivel de rendimiento con que se manejan los recursos disponibles para 
conseguir los objetivos predeterminados. (Garcia Criollo, 2005) 
1.4.3 Medición del trabajo 
Es un procedimiento investigativo fundado en la aplicación de algunas técnicas 
para establecer el contenido de una tarea específica precisando el tiempo que 
un operario calificado invierte en realizarla, con el ajuste a una medida de 
rendimiento establecido.  
1.5. Formulación del Problema 
1.5.1 Problema General 
¿Cómo la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad en la 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C? 
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1.5.2. Problema Específico 
¿De qué manera la aplicación de ingeniería de métodos mejora la producción 
de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C.? 
¿Cómo la aplicación de ingeniería de métodos mejora el uso de la mano de obra 
directa de producción de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C.? 
1.6 Justificación 
El proyecto presentado inicia por la evaluación de diversos procesos realizados  en 
la fabricación de productos mediante el inyectado de plástico  y la intervención del 
operario, ante la problemática en técnicas aplicadas para retirar los productos de 
los moldes de la máquina de inyectado, así como también el proceso de 
empaquetado del producto terminado.  
De tal manera se desarrollará métodos para la mejora de la productividad, 
reducción de tiempos en los procesos ejercidos por el recurso humano; de esta 
manera establecer el aumento de producción que ayude a cubrir con la demanda 
del mercado, y así generar mayores ingresos económicos. 
Por lo general en los procesos más notorios de fallos y pérdidas de tiempo son: en 
el proceso de retirado con la mano los productos de la máquina inyectora, donde 
tiende a quedarse en el molde algunos o parte de los objetos plásticos; muchos de 
ellos infunden a jalarlos con los dedos con algo de fuerza y pocas veces que ejerce 
la necesidad de usar pinzas tipo alicate para retirar el sobrante de plástico 
desprendido del ducto de inyectado. 
Luego la siguiente deficiencia notoria que causa cuello de botella es en el 
empaquetado del producto, este proceso se realiza por el recurso humano que en 
muchos de los casos tienden a trabajar en distintitos tiempos, no trabajan al mismo 
ritmo generado acumulado de producto. 
Por lo tanto, si se soluciona aquellos incidentes identificados en los procesos de 
producción causara mejora en la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
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1.6.1 Justificación teórica 
Al realizar la aplicación de la Ingeniería de métodos para mejorar la productividad 
en la línea de producción de Rubio Plastic Company S.A.C. se reducirá la magnitud 
del labor realizado por el operario, es decir se mejoran los métodos de trabajo 
clásicos por actualizados, se minimizara las fatigas innecesarias, reducción los 
desperdicios  de tiempo, cuellos de botella o paradas de máquina, que genera el 
uso de un método inadecuado. Asimismo, establecer estándares de rendimiento 
productivo de las cuales se realizará la programación y el registro de la producción 
de manera eficiente. Al mejorar los métodos de trabajo utilizados se reflejará en la 
calidad del producto, como en la estabilidad de las dimensiones del producto, la 
consistencia del color, la opacidad del material. La implementación de la ingeniería 
de métodos brinda resultados satisfactorios para investigar los problemas como 
para buscarles soluciones 
1.6.2 Justificación económica 
El presente trabajo permitirá disminuir los costos operativos, reducirán las pérdidas 
económicas acortando los tiempos por rotaciones ejercidas en el operario, es decir 
solo se procederán a cambios de personal cuando el personal denote cansancio, 
colocándole en un proceso de menos trabajo. Evitar gastos por desperdiciar 
recursos innecesariamente, Además se incrementará el margen de la utilidad bruta, 
la cual es el resultado de las ventas sin impuestos “IGV”, restado del costo de 
materia prima. 
1.6.3 Justificación social 
El propósito repercutirá en el aspecto de seguridad y las condiciones de trabajo, ya 
que, permite estandarizar las operaciones que implican riesgos e implementar 
métodos seguros para realizar los procesos,  además reducir los tiempos aplicando 
los estándares adecuados, también conseguir un ambiente seguro y apropiado para 
el operario, favoreciendo a evitar posibles incidentes. 
En conclusión, la aplicación de la ingeniería de métodos en la línea de producción 
favorece a efectuar mejoras en el procedimiento realizado por el operario, 
consiguiendo así reducir el tiempo requerido en una actividad, ayudando a 
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mantener la calidad de la producto producido y reducir el porcentaje de tiempos 
muertos generadas, de tal modo, la producción será mayor, pudiendo cumplir con 
la meta diaria para satisfacer la demanda del mercado. 
1.7. Hipótesis  
1.7.1 Hipótesis general 
La aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad en la 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
1.7.2 Hipótesis específica 
La aplicación de la ingeniería de métodos incrementa la producción de la 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
La aplicación de la ingeniería de métodos mejora el uso de la mano de obra 
directa en la producción de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
 
1.8. Objetivos 
1.8.1 Objetivo general 
Determinar como la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la 
productividad de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
1.8.2 Objetivos específicos 
Determinar como la aplicación ingeniería de métodos incrementa la 
producción de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
Determinar como la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la 
utilización de la mano de obra directa de producción de la empresa Rubio 



































2.1 Identificación de Variables  
2.1.1 Variable independiente: Ingeniería de Métodos 
2.1.1.1 Definición de la variable 
La ingeniería de métodos es la técnica utilizada para la mejora de la productividad 
con los mismos recursos u  lograr lo mismo con menos dentro de una organización, 
empleando para ello un estudio sistemático y crítico de las operaciones, 
procedimientos y métodos de trabajo. (Palacios Acero, 2009) 
Es una técnica del estudio de trabajo que permite desarrollar un análisis a fin de 
establecer a qué medida se ajusta cada alternativa a los criterios elegido y a las 
especificaciones originales, lo cual se consigue por medio de los lineamientos de 
estudio de métodos, con el resultado de incrementar la productividad. (Garcia 
Criollo, 2005) 
2.1.1.2 Definición de sus dimensiones 
A. Dimensión 1: Tiempo Estándar   
El tiempo estándar es el tiempo que se otorga para consumar una labor. En él está 
incluido los tiempos de los elementos fijos (repetitivos, constantes, variables), así 
como como los elementos casuales o contingentes que fueron observados durante 
el estudio de tiempos. A estos tiempos ya valorados se les agregan los suplementos 
siguientes: personales, por fatiga y especiales. (Garcia Criollo, 2005) 
B. Dimensión 2: Despilfarro de producción  
El despilfarro de producción hace referencia a las operaciones que no añaden valor 
entre los que si agregan un valor necesario e indispensable para producir un 
producto finalizado, pasando por todos los procesos de fabricación. 
Este se puede calcular mediante los tiempos que no agregan valor para la 
producción dividida entre los tiempos que si agregan valor para la producción. 
Si las empresas actúan en la línea de la eliminación de los despilfarros dispondrán 
de la herramienta más adecuada para mejorar sus costes. Precisamente Lean 
surgió cuando las empresas ya no podían vender productos a partir del cálculo de  
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sus costes, fueran los fueran, más un porcentaje de incremento por beneficios. 
(Hernández Matías, y otros, 2013) 
 Los Retrasos de Producción 
Los retrasos se tienden a dar por fallos en maquina o acumulación del producto, 
malos métodos de empaquetado, embolsado, y como otros problemas generadas 
a las máquinas, por malos manejos. 
Estos retrasos reducen la producción de las máquinas.  
El OEE (Overall Equipment Effectiveness) o Eficiencia Global de los Equipos, en un 
indicador que permite medir la eficiencia con la que trabaja un equipo o un proceso.  










Este indicador se puede descomponer en el producto de 3 factores, relacionados a 
su vez, con los 3 grandes grupos de pérdidas. 
































2.1.2 Variable dependiente: Productividad 
2.1.2.1 Definición de la Variable 
Según una definición general, la productividad es la relación entre la producción 
conseguida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para 
obtenerla. Así pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos - 
trabajo, capital, tierra, materiales, energía, información en la producción de diversos 
bienes y servicios. (Salazar López, 2016) 
 
2.1.2.2 Definiciones de sus Dimensiones 
a. Dimensión 1: Eficacia 
 
El operario es el encargado de realizar las procedimientos  y actividades de 
producción, también definida respecto a la variable productividad como el total de 
horas - hombre utilizadas para el proceso de fabricación de productos. Esta puede 
variar según los métodos efectuados.   
 
b. Dimensiones 2: Eficiencia 
 
La eficiencia de un proceso, es la relación que existe entre la producción real 
obtenida y la producción máxima teórica (MARTÍNEZ MORCILLO, y otros, 2012) 
Una productividad mayor significa la fabricación de más productos con la igual 
cantidad de recursos, o el logro de una mayor producción en volumen y calidad con 
el mismo insumo. (Salazar López, 2016). Para una mayor producción es necesario 
una productividad mayor, tanta del personal, máquinas y recursos.  
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2.2. Matriz de operacional de variables 







2.3 Población, muestra y muestreo 
2.3.1 Población 
La población para la presente investigación estuvo conformada por la cantidad de 
disposiciones de productos elaborados a base de polietileno virgen a fabricar en el 
período de 30 días, tomando como referencia el producto de mayor demanda en 
el mercado y mayores tiempos de producción.  
2.3.2 Muestra 
En la presente tesis, la muestra ha sido seleccionada a conveniencia del autor, o 
de tipo intencionado. La muestra escogida por el autor se refiere a la cantidad de 
productos fabricados en el período de 30 días. 
2.3.3 Muestreo 
El muestreo es la técnica que tiene por objeto el cálculo de la cantidad de la 
muestra; así mismo en la presente investigación el muestreo es inexistente ya que 
la cantidad de la muestra es igual a la cantidad de la población, lo cual se comparte 
con el autor Manuel Córdova Zamora, en su obra Estadística Descriptiva e 
Inferencial. 
El procedimiento no es mecánico, ni en base a fórmulas de probabilidad, sino que 
depende del proceso de toma de decisiones de una persona o grupo de personas, 
y desde luego, las muestras seleccionadas por decisiones sugestivas tienden a 
estar sesgadas (Sampieri, y otros, 1997).    
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Una vez que seleccionamos el diseño de investigación apropiado y la muestra 
adecuada (probabilística, o no probabilística), de acuerdo con nuestro problema de 
estudio e hipótesis (si es que se establecieron), la siguiente etapa consiste en 
recolectar los datos pertinentes sobre los atributos, conceptos, cualidades o 
variables de los participantes, casos, sucesos, comunidades u objetos involucrados 





Observación: Se aplica esta técnica, ya que mediante la observación nos permite 
recaudar información y datos relevantes para la implementación de ingeniería de 
métodos, es necesario recalcar que la observación nos permitirá sacar un registro 
diaria de la producción y la productividad respecto al personal encargado de operar 
en el área de producción.  
2.4.1 Instrumentos  
Fichas de observación. Técnica en la que se toma toda la información necesaria, 
para luego ser pasadas a un registro de datos con el propósito de su estudio, 
mediante lo cual poder realizar mejoras en el área de producción. 
Esto ayudara en la medición de tiempos, ya sea demoras de operarios – máquina 
y operarios –actividades o procesos manuales. 
Instrumento de toma de tiempos de producción  
 
FUENTE: Elaboración propia 










ESTANDAR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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2                               
3                               
4                               
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6                               
7                               
8                               
9                               




Tabla 4: Producción 
 
FUENTE: Elaboración propia 
 
Formato 02:  Producción  
ÁREA   
OBSERVA
DO POR: 
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Tabla 5: Horas trabajadas por día  
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Tabla 6-Instrumento DAP 
 




Tabla 7-Instrumento Bimanual 




2.4.3 Validacion y confiabilidad de instrumentos 
La validez, en terminos generales, se refiere al grado en que un instrumento 
realmente mide la variable que pretende medir (Sampieri, y otros, 2006). 
La validez es una cuestion mas compleja que debe alcanzarse en todo instrumento 
de medición que se aplica. Kerlinger (1979, p. 138). Plantea la siguiente pregunta 
respecto de la validez: ¿Está midiendo lo que cree que está midiendo? Si es así, 
su medida es válida; si no, evidentemente carece de validez. (Sampieri, y otros, 
2006) 
La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al grado en que su 
aplicación repetida al mismo sujeto u objeto produce resultados iguales. (Sampieri, 
y otros, 2006) 
2.5 MÉTODOS DE ANALISIS DE DATOS  
El método manejado para efectuar esta investigación es el análisis cuantitativo de 
datos. Este tipo de análisis es aplicable, ya que se consigue expresar en valores 
numéricos para comprobar hipótesis planteadas y analizarla se aplica en métodos 
estadísticos.  
El procedimiento propuesto para la implementación de ingeniería de métodos para 
la mejora de la productividad es el siguiente 
 Pre prueba: Se realiza la toma de datos antes de la implantación de 
métodos. Registran procesos ejecutados por operarios, tanto como tiempos 
muertos y disponibilidad de máquina y recursos. También se medirá la 
producción y la productividad. 
 Se implementara mejoraras en el método aplicado por el personal con fin de 
reducir tiempos muertos y el cansancio por él labor, la cual ayudara en el 
incremento de la productividad. Se tendrá en cuenta la productividad del 
personal respecto a las horas hombre. 
 Post prueba: Una vez implementada las mejoras se procederá a medir 





2.5.1 PRE PRUEBA  
 Toma de tiempos  





                                    
 
 
Fuente: Rubio Plastic Company S.A.C., Elaboración propia 
Se muestran los valores para los suplementos de según la necesidades del 
personal, ya que estos son necesarios para su desempeño, teniendo en cuenta 
que el número de operarios son cinco para el área de producción, el peso a 
levantar en el caso de materia prima es de 50 kilos y tiene que ser llevada hasta 
el área de pigmentado, luego esta desciende a 25kilos, ya que se divide plástico 
virgen pigmentado en dos sacos diferentes reduciendo el peso para luego ser 
llevada a la tolva de alimentación para la inyectora, el trabajo se da bajo presión, 
ya que no se tiene que  realizar operaciones repetitivas y en un tiempo 
establecido o sobrecargas de tareas, teniendo en cuenta que se debe mantener 
la eficiencia y no efectuar errores de lo frecuente, pero con la practica nos 
mecanizamos; Respecto a la tensión auditiva se genera ruido por las máquinas 
que están en funcionamiento constante, en estas tenemos la maquina inyectora, 
la molienda, la máquina hidráulica que suministra y almacena agua para el 
enfriamiento de la inyectora, también la maquina pigmentadora pero esta solo 
trabaja por periodos de tiempo en la cual se nota la necesidad de materia prima 
para alimentar la inyectora. Por último el trabajo de pie que conlleva a una fatiga 
Operación: Producción de muñecos  
Producto: plástico virgen  









peso a levantar (50kg) 8 
trabajo de presión 2 
tensión auditiva 3 





muscular significativa, la cual causa algo de lentitud al desplazarse por el área 
para realizar sus labores, las cuales se notan a aproximadamente entre las 6 
horas trabajadas. Todos estos hacen un total de 20 % de suplementos. 
 
Tabla 9-Estudio de tiempos de todo el proceso de la línea de producción 







1 traer saco polietileno 90% 2.6175 2.35575 2.8269 
2 pigmentado  100% 20 20 24 
3 llevar saco pigmentado 96% 1.2655 1.21488 1.457856 
4 llevar a máquina inyectora 95% 1.353 1.28535 1.54242 
5 proceso de inyectado  90% 0.5655 0.50895 0.61074 
6 retirar del molde y separado 86% 0.523 0.44978 0.539736 
7 contado de producto 85% 1.4825 1.260125 1.51215 
8 embolsado - sellado 85% 0.53 0.4505 0.5406 
9 empaquetado producto 80% 6.87 5.496 6.5952 
10 llevar a almacén 98% 2.705 2.6509 3.18108 
  total   37.912 35.672235 42.806682 
                           Tiempo estándar promedio 
                                         51.3680184 
 
 
El estudio de tiempo realizado se dio con 20 muestras por elemento o proceso 
realizado, con el fin de encontrar un tiempo promedio, tiempo normal y un tiempo 
estándar;  la tasa de desempeño se realizó mediante la tabla de valores de 
westinghouse dando los valores mostrados; con el presente estudio se puede 
calcular la producción promedio a realizar según las horas consignadas para el 
proceso.  
Calculo para producir en 1hora, 8 horas  y 36 horas con 5 operarios; esta se llega 
a dar en producción pero no como producto final para entrega, ya que el personal 
tiende a embalar los paquetes después de acumuladas las bolsas de producto 
final, que son cada 20 bolsas para un paquete a empaquetar y luego para su 
llevado al almacén  
tiempo 











1.16804194 9.34433554 42.0495099 
                  Fuente: Rubio Plastic Company S.A.C., Elaboración propia 
Tiempo estándar para producir 785 planchas de muñecos en 8 horas: 
PROCESO DE INYECTADO 
































                  Fuente: Rubio Plastic Company S.A.C., Elaboración propia 
Mediante el pre estudio de tiempos se puede observar claramente los el tiempo 
estándar para una tanda de producción de 1 hora a 8 horas en respecto al proceso 
de inyectado, en cambio en el proceso general se tiene presente que se 
conseguiría 9 sacos de producción, pero para tener un estimado de lo producido 
diario se tiene que multiplicar por el número total de horas trabajadas. 
Para poder conseguir la producción bruta de una hora de producto se divide el 
tiempo estándar entre 60 minutos que es el tiempo en minutos de una hora 
procesos por la maquina inyectora, en 8 horas que se muestran las planchas que 
se han inyectado las cuales traen 16 unidades por plancha. Lo cual si la maquina 
inyectora no muestra problemas en el proceso daría 12574 unidades netas, en 
paquetes solo se tendría que tener en cuenta que por bolsa traen 100 unidades y 







DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS (DOP)  (ANTES) 
Diagrama Nº 1-DOP Operaciones de procesos 




En el DOP se puede visualizar los procesos enumerados según símbolo, la 
producción se da con el inicio de la materia prima que es el plástico virgen y el 
pigmento es el que da color al producto, se coloca el plástico granulado en la 
maquina pigmentadora,  
Luego se agrega al plástico el pigmento indicado según normativa de la empresa, 
luego de 20 minutos de pigmentado se saca el producto en sacos divididos en 2 
partes y son llevadas al área de espera para que esta pase en un tiempo 
determinado a la tolva de alimentación para la maquina inyectora.  
Después del rápido proceso de la maquina inyectora el operario  retira el producto 
bruto del molde, se deja enfriar y luego es desglosado siendo amontonado en la 
mesa con el fin de meter a sacos; la merma que son pequeños tirantes son 
almacenados en un saco para luego llevarlas a la molienda, pero en este proceso 
no hay posibilidad de mejora, ya que esta es suficiente para la cantidad de merma; 
regresando al producto neto colocados en sacos, estos se llevan al área de conteo 
para luego ser embolsados por 100 unidades, pasando a ser sellados, se apilan de 
20 unidades para su espera inspeccionados a simple vista por el operario, luego 
se embala cada 20 bolsas en un saco de abs y para consumar el producto final es 




DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO (DAP) 
Diagrama Nº 2-DAP 
 Operación 11 
 Inspección  1 
 Transporte 4 
 Demora 1 
 Almacén 1 
Total procesos  18 
Fuente: Rubio Plastic Company S.A.C., Elaboración propia 
 
Se realiza 11 operaciones, 1 inspección la consistencia de pigmentado, 4 
transportes a área de espera las cuales son de corta distancia, 1 Demora que se 
da en el proceso de enfriado del producto, y se almacena 1 sola vez para su 
espera del comprador y su acuerdo para el despacho del producto, las ventas se 





Diagrama Nº 3-Bimanual proceso de inyectado 
ITEM Mano izquierda Mano derecha 
 2 3 
 0 3 
 3 2 




Tiempo 43 49 
           Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
Diagrama Nº 4 - Bimanual proceso de clasificado ayudante 
ITEM Mano izquierda Mano derecha 
 2 3 
 4 3 
 5 5 




Tiempo 80 67 
               Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
Diagrama Nº 5 -Bimanual proceso de empaquetado 
ITEM Mano izquierda Mano derecha 
 6 22 
 0 1 
 7 6 




Tiempo 115 136 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
 
Mediante el bimanual realizamos las operaciones repetitivas efectuadas por la 
mano derecha e izquierda del operario, estos tiempos se muestran en segundo,  
los símbolos son definición de las actividad realizada en caso del circulo es una 
operación, la D es espera, la Flecha hacia la derecha define traslado y el triángulo 




INFORME DE PRODUCCIÓN / HORAS – HOMBRE / PRODUCTIVIDAD 
PAQ.HH- %PAQ.HH  
Tabla 10-productividad del mes de setiembre 2016 
productividad del trabajo en el mes de setiembre  
DIAS PAQUETES DIARIO HORAS HOMBRE PAQ.HH % PAQ.HH 
1 19 36 0.53 52.78 
2 20 39 0.51 51.28 
3 25 40 0.63 62.50 
4 26 40 0.65 65.00 
5 20 39 0.51 51.28 
6 22 40 0.55 55.00 
7 24 40 0.60 60.00 
8 21 40 0.53 52.50 
9 20 40 0.50 50.00 
10 18 36 0.50 50.00 
11 19 38 0.50 50.00 
12 17 39 0.44 43.59 
13 22 40 0.55 55.00 
14 24 40 0.60 60.00 
15 25 40 0.63 62.50 
16 27 42 0.64 64.29 
17 23 40 0.58 57.50 
18 17 39 0.44 43.59 
19 18 40 0.45 45.00 
20 25 40 0.63 62.50 
21 22 39 0.56 56.41 
22 19 39 0.49 48.72 
23 23 40 0.58 57.50 
24 24 40 0.60 60.00 
25 26 40 0.65 65.00 
26 23 40 0.58 57.50 
27 25 40 0.63 62.50 
28 25 40 0.63 62.50 
29 24 40 0.60 60.00 
30 22 40 0.55 55.00 
TOTAL 665 1186 0.56 55.98 
     
PRODUCTIVIDAD MENSUAL PROMEDIO: 0.55981176 55.9811762 
 




Tabla 11- Productividad, Eficiencia, Eficacia Y H.H. No Trabajadas 
 




2.5.2 PROPUESTA DE MEJORA 
Mediante el estudio realizado se demuestra que en los procesos no son aplicados 
con buenos métodos estandarizados, el operario aplica cambios en el ritmo de 
producción, ya sea, por malos técnicas aplicados, fallos en máquina, fatiga y otros,  
la cual conllevan al incremento del tiempo por operación, generando potenciales 
tiempos muertos en el proceso de producción de la empresa de Rubio Plastic 
Company SAC., también poder calcular la eficiencia y eficacia para la productividad 
antes de aplicar la mejora y después de aplicado, ayudando a contrastar el 
aumento de ellas. 
Por consiguiente se presenta la propuesta de mejora con el fin de minimizar 
la cantidad de movimientos, reducir tiempos e incrementar la producción. 
1. Estandarizar el método aplicado para el trabajo de tal forma sea 
constante, es decir que al momento de embolsar los productos se realizara 
después del proceso de inyectado, teniendo un tiempo de 20 segundos 
después de inyectado el producto para abrir la compuerta y retirar el 
producto. 
2. Establecer un horario comunicado, para evitar que el operario cause 
perdida de la producción por faltas u horas perdidas. Solucionando la 
situación con el remplazo o cambio de horario. 
3. Verificar el estado de la maquina antes de iniciar  la labor y después de 
culminar del proceso, también dejando el área de trabajo en orden y con 
limpieza. 
4. Respetar ubicación de productos, es decir evitar colocar productos por 
sectores de desplazamiento. 
5. Contabilizar producto embalado para su despacho después de cada turno 
de trabajo. 
6. Llevar los paquetes embalados al almacén para su luego transporte, ya 
que muchas veces la dejan en el área de embalado hasta el final de turno, 
esperando a que otro operario de otro turno la lleve. 
7. Cada operario contara con insumos eh herramientas necesarias para su 
labor encomendado. 
8. Se generaran rotaciones del personal en procesos, la cual evitara la fatiga 




9. Como parte del desarrollo de la mejora empleamos un cronograma de 
Gantt que ayudara en el objetivo previsto y en el desarrollo de las actividades 
en un tiempo determinado. 
Tabla 12- cronograma de actividades 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
ACTIVIDADES 
TIEMPO 
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
 - Reconocimientos de procesos de producción  X X X X X X X X X X X X X X X X 
 - Estudio de métodos aplicados por el operario X  X  X  X  X  X  X  X  
 - Identificación de problemas que generan tiempos 
muertos.  
X  X  X  X  X  X  X  X  
 - Planificación de mejora  X    X    X    X   
 - Implementaciones de métodos para mejorar la 
productividad. 
 
  X    X    X    X  
 - Reducción de tiempo en procesos de producción     X    X    X    X 
 - Capacitación del personal X    X    X    X    
 - Estudio de tiempos y producción total  X    X    X    X   
-Gestiones y pedidos de material X    X    X    X    
 - Asistencia a jefes y personal de producción  X  X  X  X  X  X  X  X  
 - Retroalimentar a la organización, recogiendo 
información de materia prima, producción, stock  y 
productividad por operario 
 
 X    X    X    X   
 - Reconocimiento de producción almacenada  X X   X X   X X   X X   





2.5.3 POST PRUEBA 






Tabla 13- tiempo estándar para la producción de muñecos pokémon 







1 traer saco polietileno 90% 2.155 1.9395 2.3274 
2 pigmentado  100% 20 20 24 
3 llevar saco pigmentado 96% 1.213 1.16448 1.397376 
4 llevar a máquina inyectora 95% 1.3045 1.239275 1.48713 
5 proceso de inyectado  90% 0.5405 0.48645 0.58374 
6 retirar del molde y separado 86% 0.337 0.28982 0.347784 
7 contado de producto 85% 1.2635 1.073975 1.28877 
8 embolsado - sellado 85% 0.4315 0.366775 0.44013 
9 empaquetado producto 80% 6.4245 5.1396 6.16752 
10 llevar a almacén 98% 2.195 2.1511 2.58132 
  total   35.8645 33.850975 40.62117 
Tiempo estándar promedio 
48.745404 
 
Son diez los elementos analizados cada una con 20 muestras para comprobar la 
disposición de tiempo para cada operación esta se puede visualizar en más 
detalle en los anexos, la tasa se puede sacar mediante la tabla de valores de 
Operación: Producción de muñecos  
Producto: plástico virgen  









peso a levantar (50kg) 8 
trabajo de presión 2 
tensión auditiva 3 
trabajo de pie 2 
total 20 





Westinghouse, el tiempo promedio es el total de tiempo divido entre 20 que son la 
cantidad de muestras tomadas, luego el tiempo normal es la tasa % multiplicada 
por el tiempo promedio, luego el tiempo estándar se calcula mediante la 
multiplicación del tiempo normal con 1+ el suplemento que es 20 %. 
Luego para poder hallar los suplementos para la producción de los artículos, 
muñequitos pokémon a base de plástico polietileno virgen. Se dio según los 
elementos presentados en el cuadro de valores hombre, peso por levantar, 
trabajo a presión, tensión auditiva, trabajo de pie.  
Valores total 
 Fuente: Rubio Plastic Company S.A.C., Elaboración propia 
Mediante el estudio de tiempo aplicado en el área de operaciones de Rubio Plastic 
Company S.A.C.se determino el tiempo promedio, tiempo normal, tiempo estándar 
y el tiempo estándar promedio para la producción de 1 hora, 8 horas y 36 horas  
Tiempo estándar para producir 822 planchas de muñecos en 8 horas: 































0.58 102.78 822.28 13156.54 131.56 
Fuente: Rubio Plastic Company S.A.C., Elaboración propia 
Mediante el estudio de tiempos actualizado se puede observar claramente los el 
tiempo estándar para una tanda de producción de 1 hora a 8 horas en respecto al 
proceso de inyectado, en cambio en el proceso general se tiene presente que se 
TP TN TE 
1 hora 8 horas 36 horas 
35.8645 33.850975 40.62117 




conseguiría 9.85 sacos de producción, pero para tener un estimado de lo producido 
diario se tiene que multiplicar por el número total de horas trabajadas. 
DIAGRAMA OPERACIONES DE PROCESOS (DOP) (Después) 
Diagrama Nº 6 -DOP de área de producción 
  




DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO (DAP) 
Diagrama Nº 7-DAP 
 Operación 11 
 Inspección  1 
 Transporte 4 
 Demora 1 
 Almacén 1 
Total procesos  18 
Fuente: Rubio Plastic Company S.A.C., Elaboración propia 
DIAGRAMA BIMANUAL 
Diagrama Nº 8-Bimanual proceso de inyectado 
ITEM Mano izquierda Mano derecha 
 2 3 
 0 3 
 3 2 




Tiempo 43 49 




Diagrama Nº 9-Bimanual proceso de clasificado ayudante 
ITEM Mano izquierda Mano derecha 
 2 3 
 4 3 
 5 5 




Tiempo 80 67 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
 









Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
 
En el reconocimiento del bimanual se dieron cambios en el proceso de 
llenado de las bolsas que redujeron el cansancio y el nivel de estrés ya que 
en el anterior método se contaban los muñequitos de pokemon ahora solo 
se hace una simple vista al producto bruto y en el desglosado se valida lo 
que este faltando, luego se procede a llenar a una bolsa pequeña y en la 
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INFORME DE PRODUCCIÓN / HORAS – HOMBRE / PRODUCTIVIDAD 
PAQ.HH- %PAQ.HH 
Tabla 14-productividad del trabajo en el mes de octubre 2016 
productividad del trabajo en el mes de octubre 
DIAS PAQUETES DIARIO HORAS HOMBRE PAQ.HH % PAQ.HH 
1 26 40 0.65 65.00 
2 25 40 0.63 62.50 
3 25 40 0.63 62.50 
4 26 40 0.65 65.00 
5 24 38 0.63 63.16 
6 25 40 0.63 62.50 
7 26 40 0.65 65.00 
8 27 40 0.68 67.50 
9 25 40 0.63 62.50 
10 26 40 0.65 65.00 
11 28 40 0.70 70.00 
12 26 40 0.65 65.00 
13 24 39 0.62 61.54 
14 25 39 0.64 64.10 
15 25 39 0.64 64.10 
16 30 41 0.73 73.17 
17 26 40 0.65 65.00 
18 25 39 0.64 64.10 
19 30 41 0.73 73.17 
20 24 38 0.63 63.16 
21 25 38 0.66 65.79 
22 26 39 0.67 66.67 
23 26 40 0.65 65.00 
24 27 40 0.68 67.50 
25 26 40 0.65 65.00 
26 25 40 0.63 62.50 
27 25 40 0.63 62.50 
28 26 40 0.65 65.00 
29 28 40 0.70 70.00 
30 27 40 0.68 67.50 
TOTAL 779 1191 0.65 65.38 
     
PRODUCTIVIDAD MENSUAL PROMEDIO: 0.65381985 65.3819849 
 






Tabla 15-productividad del trabajo en el mes de abril 2017 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
 
productividad del trabajo en el mes de abril  
DIAS PAQUETES DIARIO HORAS HOMBRE PAQ.HH % PAQ.HH 
1 26 40 0.65 65.00 
2 27 40 0.68 67.50 
3 25 39 0.64 64.10 
4 27 40 0.68 67.50 
5 24 38 0.63 63.16 
6 27 40 0.68 67.50 
7 26 40 0.65 65.00 
8 27 40 0.68 67.50 
9 26 40 0.65 65.00 
10 26 40 0.65 65.00 
11 28 40 0.70 70.00 
12 26 39 0.67 66.67 
13 24 39 0.62 61.54 
14 25 39 0.64 64.10 
15 25 39 0.64 64.10 
16 30 41 0.73 73.17 
17 26 40 0.65 65.00 
18 25 39 0.64 64.10 
19 30 41 0.73 73.17 
20 24 38 0.63 63.16 
21 25 38 0.66 65.79 
22 26 39 0.67 66.67 
23 26 40 0.65 65.00 
24 27 40 0.68 67.50 
25 26 40 0.65 65.00 
26 26 40 0.65 65.00 
27 27 40 0.68 67.50 
28 26 40 0.65 65.00 
29 28 40 0.70 70.00 
30 27 40 0.68 67.50 
TOTAL 788 1189 0.66 66.24 
     

















8 horas de 
trabajo 
mes 








o 0.09 9.40 114 2280 228000 7600 2533.33 
mes de 




o 0.10 10.25 123 2460 246000 8200 2733.33 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
Gráfico Nº  5: Productividad del trabajo PAQ.H.H. 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
La productividad segun la empresa Rubio Plastic Company SAC fue en el mes de 
setiembre 0.5598117, en el mes de octubre 0.6538198, en el mes de abril 
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se da sin tener en cuenta la cantidad de paquetes necesarias a producir, ya que no 
hay un límite estipulado, pero mediante el cálculo de eficiencia y eficacia y a las 
posibilidades de paquetes terminados , ya son posibles de determinar cuántos son 
nuestros paquetes máximos que se podrían producir; es necesario recalcar que 
cuantos más paquetes  de pokémon se embolsen, mayores serán los ingresos en 
soles para la Empresa Rubio Plastic Company. 
Tabla 17: INFORME DE PRODUCTIVIDAD, EFICIENCIA Y EFICACIA MES DE 
ABRIL (Después) 
 




En esta tabla Nº17 podemos observar en mayor de talle el estudio, que el que se 
da normalmente en la empresa de Rubio Plastic Company SAC, aunque en los dos 
estudios se puede ver la mejora de la productividad.  
Resumen de los cambios realizados del cálculo realizado por la empresa Rubio 
Plastic Company SAC, en los cuadros de antes y después se dan valores en los 
cuales no se especificaban los tiempos no trabajados, la eficiencia y la eficacia de 
la operación, ya que no tenían en cuenta estos datos para calcular la productividad, 
pero de igual manera se puede validar la mejora en los dos cálculos, solo que la 
variabilidad en los datos reales que se notan con el detalle de datos para legar a la 
productividad. 
Contrastando los datos captados de la tabla Nº11 y la tabla Nº17. Se puede llegar 
a los cálculos necesarios mediante la eficacia, eficiencia del personal para 
conseguir el ensacado del producto neto, el cual antes de la aplicación de 
ingeniería  de métodos fue 665 sacos y después de aplicada la mejora esta paso a 
un incremento de 788. En el proceso para llegar a estas cantidades se tuvo que 
implementar mejoras en el operario, tanto en su eficiencia y eficacia con la finalidad 
de tener una mayor productividad, también teniendo en cuenta que para esta 
mejora se redujeron los tiempos muertos o no trabajos. 
En la eficacia inicial (antes) en el mes de setiembre se consiguió un promedio de 
0.74 y después de aplicada la mejora se consiguió en mes de abril 0.88, lo cual 
demuestra que la cantidad de paquetes listos fueron mayor después de aplicada la 
mejora de ingeniería de métodos 
En la eficiencia inicial (antes) en el mes de setiembre se consiguió un promedio de 
0.93 y después de aplicada la mejora se consiguió en mes de abril 0.96, lo cual 
demuestra que la cantidad de horas reales fueron mayores a las del mes inicial 
antes de la mejora, indicado que hay menor tiempos muertos en la fábrica. 
La productividad inicial del mes de setiembre fue de 69.26% y esta paso en el mes 
de abril a 84.49% la cual hace una mejora de 15.23 puntos porcentuales o un 




2.5.4 ANALISIS COSTO / BENEFICIO 
Para el análisis de beneficio económico generado por la implementación de la 
ingeniería de métodos en los procesos descritos anteriormente, es necesario 
conocer el valor de venta del producto, costos de operarios, gastos generales, 
gastos directos, mano de obra indirecta, materiales indirectos 
Tabla 18 -Costo / Beneficio para el mes de setiembre (antes) 











Precio x unid 
producida S/. 
mano de obra directa 5 850 4250 650 6.53846154 
materia prima directa 
pigmentos 1 80 80 650 0.12307692 
Materia prima directa : 
producción sacos pvc 650 250 162500 650 250 
gastos generales  - - 1000 650 1.53846154 
mano de obra indirecta 1 850 850 650 1.30769231 
materiales indirectos 1 500 500 650 0.76923077 
total gasto producción    169180 650 260.276923 
precio de venta x saco 650 500 325000 650 500 
Margen sobre costo de 
producción   155820  239.723077 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En la presente tabla 18 se muestran los costos para el lote de producción del mes 
de setiembre en el cual aún no se había implementado la mejora, siendo el 
beneficio de ingresos para la empresa de 155820 soles por el lote de producción y 
por saco vendido 239.72 soles.  
En el precio tenemos diversos valores que hacen muestra a los costos por unidad, 
ya sea el de pago a operarios que es de 850, materia prima directa que es el 
pigmento que está a un valor de 80 soles por kilo, esta tiende a sobrar ya que solo 
se usa 2 gramos por cada saco, producción por saco se refiero al plástico virgen 
que se utilizó en cada saco que hace un valor 250 soles, mano de obra indirecta 
hace referencia a mi pago como practicante, en el cual desempeño diversos 
papeles que tienen el fin de mejorar la empresa; los materiales indirectos hacen 
referencia a los insumos secundarios, ya sean herramientas, frascos en sprite de 




El saco de producto neto se vende a 500 soles el cual trae 2000 unidades de 
pokémones. 
Tabla 19- Costo / Beneficio para el mes de octubre  (después) 










precio x unid 
producida 
mano de obra directa 5 850 4250 779 5.46 
materia prima directa 1 80 80 779 0.11 
producción sacos 779 250 194750 779 250 
gastos generales  - - 1000 779 1.28 
mano de obra 
indirecta 1 850 850 779 1.09 
materiales indirectos 1 500 500 779 0.64 
total gasto producción    201430 779 258.57 
costo de venta x saco 779 500 389500 779 500 
Margen sobre costo 
de producción   188070  241.43 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En la tabla 19 se muestra la mejora de la producción de 650 sacos a 779 sacos 
que hace una diferencia de 129 sacos más a la del mes de setiembre, la cual 
demuestra notoriamente la mejora de la productividad del personal y por 
consiguiente la diferencia de sacos producidos son ingresos adicionales para 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C., el cual hace de un valor de 64 500 soles 
en costo de venta. 
El total de ingresos en soles para la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. en el 
mes octubre fueron de 389 500, menos los gastos de producción da una ganancia 
de 188 070 soles; a comparación con el mes anterior que era de 155820 soles, la 






Tabla 20 -Costo / Beneficio para el mes de abril  (después) 










precio x unid 
producida 
mano de obra 
directa 5 850 4250 788 5.393401015 
materia prima 
directa 1 80 80 788 0.101522843 
producción 
sacos 788 250 197000 788 250 
gastos 
generales  - - 1000 788 1.269035533 
mano de obra 
indirecta 1 850 850 788 1.078680203 
materiales 
indirectos 1 500 500 788 0.634517766 
total gasto producción   203680 788 258.4771574 
costo de venta x 
saco 788 500 394000 788 500 
total    190320  241.5228426 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En la tabla se muestra un incrementó de 9 unidades más a la del me de abril, la 
cual se da porque ya tienen un mayor manejo del área de trabajo. 
El ingreso en soles en el mes de octubre fue de 394000 soles, menos los gastos 
de producción nos da una ganancia de 190320  soles. 
Tabla 21 -RESUMEN DE BENEFICIO 
Mes  venta soles  cantidad  ganancia por lote 
setiembre 325000 650 155820 
Octubre 389500 779 188070 
Abril 394000 788 190320 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En el mes de setiembre se da una venta en soles 325000 con una cantidad 
despachada de 650 sacos, la cual genero una ganancia de 155820 soles por el lote 
total de producción. La cual mejoro mediante la implementación de ingeniería de 
métodos hasta llegar a una producción de 788 sacos con los personajes de 





Gráfico Nº  6- Beneficio / costo 
 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
La presente grafica muestra los ingresos y ganancias en soles en soles, las barras 
de color verde hacen referencia a los ingresos y la de color azul a las ganancias 
echas en el mes. 
En el mes de setiembre se tiene un ingreso de 325 000 soles y con una ganancia 






































En el mes de octubre se tiene un ingreso de  389500 soles y con una ganancia de 
188070 soles, la cual equivale a un 48.28% de ganancia   
En el mes de abril se tiene un ingreso de 394000 soles y con una ganancia de 
190320 soles, la cual equivale a un 48.30% de ganancia. 
Teniendo en cuenta que nuestro ingreso inicial es de 155 820 soles como el  100% 
y el ingreso final después de  la aplicación de ingeniería de métodos que es de 
























Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
La gráfica muestra la cantidad de sacos producidos en los 3 meses; después de 
aplicado la mejora en el mes de octubre se dio un incremento de 129 sacos, 
luego en el mes de abril en 9 unidades más; la cual hace una mejora de 17.51% 
para el valor de 788 sacos.  
2.1.1 Resultados esperados  
Con la aplicación de ingeniería de métodos se espera incrementar la productividad 
en un 10% en respecto a paquetes sobre horas hombre que hacen un aumento en 
de 665 a 788 paquetes mensuales, las cuales en porcentajes son un %55.98 aun 
%66.24.  
Respecto solo al proceso del inyectado realizado en un tiempo estándar de 0.58374 
minutos en un proceso de 8 horas de trabajo se consigue 13156.5423 unidades de 
muñecos y en inicios de la toma de tiempos era de 12574.9091 unidades de 


































En el actual capitulo se reconocen los resultados logrados por los indicadores 
para poder diferir ante las hipótesis planteadas con anterioridad, para ello se 
realizó la prueba de normalidad de las variables, además se analizó los datos 
obtenidos antes y después de la aplicación de la mejora procesándolos en el 
software estadístico SPSS vs. 21. 
3.1 Análisis descriptivo de la variable dependiente “La productividad” 
En función a la base de datos generada, se obtiene 30 observaciones con los 
siguientes resultados:  
Tabla 22 - La productividad 
Fecha antes Productividad antes Fecha después Productividad después 
1/09/2016 0.56 1/04/2017 0.85 
2/09/2016 0.61 2/04/2017 0.89 
3/09/2016 0.81 3/04/2017 0.79 
4/09/2016 0.85 4/04/2017 0.88 
5/09/2016 0.62 5/04/2017 0.74 
6/09/2016 0.67 6/04/2017 0.88 
7/09/2016 0.78 7/04/2017 0.85 
8/09/2016 0.64 8/04/2017 0.88 
9/09/2016 0.58 9/04/2017 0.85 
… …. … … 
25/09/2016 0.85 25/04/2017 0.83 
26/09/2016 0.72 26/04/2017 0.83 
27/09/2016 0.81 27/04/2017 0.88 
28/09/2016 0.80 28/04/2017 0.83 
29/09/2016 0.76 29/04/2017 0.92 
30/09/2016 0.68 30/04/2017 0.88 
MINIMO 0.69 MINIMO 0.84 
MAXIMO 0.89 MAXIMO 0.99 
PROMEDIO 0.69 PROMEDIO 0.84 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
 
Se realizó un estudio de 30 observaciones las cuales me sirven para demostrar 







Gráfico Nº  8: la productividad 
 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En la presente grafica se toma como muestra 30 días teniendo en cuenta a la eficacia y 
a la eficiencia, tanto en la productividad antes y después de la aplicación de ingeniería 
de métodos para la mejora de la productividad. 
 
Tabla 23 - Estadísticos descriptivos antes y después 
Estadísticos descriptivos 
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Estadístico Estadístico Estadístico Estadístico Error típico Estadístico 
Productividad 1 30 48,17 88,88 69,2623 2,10108 11,50811 
Productividad 2 30 74,00 98,75 84,5111 1,12886 6,18303 
N válido (según lista) 30 
     
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
Se puede validar mediante el cuadro Nº 23, que la media de la productividad 
antes  es de 69.26% y la productividad después paso a 84.51%, esto quiere decir 
























 El gráfico de barras Nº9 nos muestra la mejora de la productividad en la producción 
de los insumos plásticos “personajes de Pokémon”  
La mejora de la productividad se dio en 22.02 %, por lo tanto se concluye que la 
implementación de ingeniería de métodos es factible. 
Dimensión La producción “Eficacia” 
Tabla 24 -Eficacia (antes-después) 
Fecha antes eficacia  antes Fecha después eficacia después 
1/09/2016 0.63 1/04/2017 0.87 
2/09/2016 0.67 2/04/2017 0.90 
3/09/2016 0.83 3/04/2017 0.83 
4/09/2016 0.87 4/04/2017 0.90 
5/09/2016 0.67 5/04/2017 0.80 
6/09/2016 0.73 6/04/2017 0.90 
7/09/2016 0.80 7/04/2017 0.87 
…. …. … … 
25/09/2016 0.87 25/04/2017 0.87 
26/09/2016 0.77 26/04/2017 0.87 
27/09/2016 0.83 27/04/2017 0.90 
28/09/2016 0.83 28/04/2017 0.87 
29/09/2016 0.80 29/04/2017 0.93 
30/09/2016 0.73 30/04/2017 0.90 
MINIMO 0.74 MINIMO 0.88 
MAXIMO 0.90 MAXIMO 1.00 
PROMEDIO 0.74 PROMEDIO 0.88 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 



















Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
El presente gráfico Nº 10 muestra la mejora de la eficacia notoriamente ante la 
implantación de ingeniería de métodos en el área de producción.  
Tabla 25 - Estadísticos descriptivos antes y después 
Estadísticos descriptivos 
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Estadístico Estadístico Estadístico Estadístico Error típico Estadístico 
Eficacia1 antes 30 ,57 ,90 ,7387 ,01752 ,09594 
Eficacia2 después 30 ,80 1,00 ,8760 ,00890 ,04875 
N válido (según lista) 
30      
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En el tabla Nº 25 se puede analizar se la eficacia mejora con la implementación de 
ingeniería de métodos en la línea de producción, esta es notaria en el estadístico 






Gráfico Nº  11 -Grafico de barras eficacia 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En la presente grafica es notorio que la media de la Eficacia antes es de 0,74  y 
que después de aplicada la mejora esta ascendió a 0,88 la cual hace una mejora 
de 18.92%. 
Dimensión El operario “Eficiencia” 
























Fecha antes eficiencia antes Fecha después eficiencia después 
1/09/2016 0.89 1/04/2017 0.98 
2/09/2016 0.92 2/04/2017 0.99 
3/09/2016 0.97 3/04/2017 0.95 
4/09/2016 0.98 4/04/2017 0.98 
5/09/2016 0.92 5/04/2017 0.93 
... … … … 
26/09/2016 0.95 26/04/2017 0.96 
27/09/2016 0.98 27/04/2017 0.98 
28/09/2016 0.96 28/04/2017 0.96 
29/09/2016 0.95 29/04/2017 0.99 
30/09/2016 0.93 30/04/2017 0.98 
MINIMO 0.93 MINIMO 0.96 
MAXIMO 0.99 MAXIMO 0.99 
PROMEDIO 0.93 PROMEDIO 0.96 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
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Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
El presente gráfico Nº 12 muestra la mejora de la eficiencia notoriamente ante la 
implantación de ingeniería de métodos en el área de producción.  
Tabla 27– Estadísticos descriptivos antes y después 
Estadísticos descriptivos 
 N Mínimo Máximo Media Desv. típ. 
Estadístico Estadístico Estadístico Estadístico Error típico Estadístico 
Eficiencia1 antes 30 ,85 ,99 ,9347 ,00676 ,03702 
Eficiencia2 después 30 ,93 ,99 ,9660 ,00348 ,01905 
N válido (según 
lista) 
30      
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En el tabla Nº 27 se puede analizar se la eficacia mejora con la implementación de 
ingeniería de métodos en la línea de producción, esta es notaria en el estadístico 
de la media. 
 
Para la eficiencia antes se obtuvo una media de 0,94 y para la eficiencia después 
0.97. 
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Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
En la presente grafica es notorio que la media de la Eficacia antes es de 0,94  y 
que después de aplicada la mejora esta ascendió a 0,97 la cual hace una mejora 
de 3.19%. 
 

































3.2.1 Análisis de la hipótesis general  
 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad en la 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
Con el fin de validar a la hipótesis general, en primer lugar se comprueba si los 
datos corresponden a las serie de la productividad antes y de la productividad 
después muestran un comportamiento paramétrico según la regla de decisiones, 
para tal fin y en vista que las series de ambas variables son de cantidad 30, se 
procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisiones: 
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 28 -Prueba de normalidad 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad 1 ,121 30 ,200* ,955 30 ,224 
Productividad 2 ,163 30 ,041 ,938 30 ,080 
*. Este es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de la significación de Lilliefors 
De la tabla Nº 28 se valida los datos de la significancia de la productividad antes 
con 0.200 y productividad después 0.041 en la prueba de kolmogorv-Smirnovª y 
en la de Shapiro-Wlik con la productividad antes de 0.224 y productividad 
después de 0.80; dado que la productividad antes es mayor de 0.05 y la 
productividad después es menor que 0.080 se dice que  la contratación de la 
hipótesis se realizara con  estadígrafo paramétrico, la cual indica que para esta 
prueba se utilizara PruebaT  
Contrastación de la hipótesis general: 
Ho: La aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la productividad en la 




Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad en la 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 





Tabla 29 - Comparación de medias de productividad antes y productividad 
después con PruebaT 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
De la tabla 29, se ha demostrado que la media de la productividad 1 “antes” 
(69.2623) es menor que la media de la productividad 2 “después” (84.5111), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la productividad en la 
empresa Rubio Plastic Company S.A.C., y se acepta la hipótesis de investigación 
o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de la ingeniería de métodos 





Tabla 30 - Significancia de la estadística de contraste de la productividad 
 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
 
Se puede notar que la significancia es 0.000 ≤ 0.05, así que se rechaza la 
hipótesis nula, aceptando a la alterna, que la aplicación de la ingeniería de 




3.2.2 Análisis de hipótesis especifica 1 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora la producción de 
la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
Con el fin de validar a la hipótesis especifica 1, en primer lugar se comprueba si 
los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después tienen 
un comportamiento paramétrico según la regla de decisiones, para tal fin y en vista 
que las series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisiones: 
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 




Tabla 31- Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk 
 
De la tabla Nº 31 se valida los datos de la significancia de la productividad antes 
con 0.156 y productividad después 0.002 en la prueba de kolmogorv-Smirnovª y 
en la de Shapiro-Wlik con la productividad antes de 0.130 y productividad 
después de 0.007; dado que la productividad antes es mayor de 0.05 y la 
productividad después es menor que 0.041 se dice que  la contratación de la 
hipótesis se realizara con  estadígrafo no paramétrico, la cual indica que para 
esta prueba se utilizara Wilconxon   
Contrastación de la hipótesis general: 
Ho: Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la 
producción de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora la producción de 
la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 
Regla de decisión: 
 
Tabla 32- Estadística de contraste de la producción 




De la tabla 32, se ha demostrado que la media de la producción 1 “antes” (22.1667) 
es menor que la media de la producción 2 “después” (26.2667), por consiguiente 
no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la producción en la empresa Rubio 
Plastic Company S.A.C., y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la 
cual queda demostrado que la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la 
productividad en la empresa Rubio Plastic Company S.A.C. 







Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
Al comparar la media de la producción del antes con el de después de la mejora 
se nota que hubo un incremento. Asimismo, se tiene nuevamente una 
significancia de 0.000, y ya que es menor que 0.005, entonces se concluye lo 
siguiente: 
 Se acepta la hipótesis alterna y se rechaza la hipótesis nula 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora la producción de la empresa 
Rubio Plastic Company S.A.C. 
3.2.3 Análisis de hipótesis especifica 2 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora el uso de la mano de 
obra directa en la producción de la empresa Rubio Plastic Company 
S.A.C. 
Con el fin de validar a la hipótesis especifica 2, en primer lugar se comprueba 
si los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico según la regla de decisiones, para tal 
Estadísticos de contrastea 
 Producción 2 - Producción 1 
Z -4,490
b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 




fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá 
al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisiones: 
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 34 -Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk 
 
De la tabla Nº 34 se valida los datos de la significancia de la productividad 
antes con 0.066 y productividad después 0.004 en la prueba de kolmogorv-
Smirnovª y en la de Shapiro-Wlik con la productividad antes de 0.072 y 
productividad después; dado que la productividad antes es mayor de 0.05 y 
la productividad después es menor que 0.004 se dice que  la contratación 
de la hipótesis se realizara con  estadígrafo no paramétrico, la cual indica 
que para esta prueba se utilizara Wilconxon   
Contrastación de la hipótesis general: 
H0: La aplicación de la ingeniería de métodos no mejora el uso de la mano 
de obra directa en la producción de la empresa Rubio Plastic Company 
S.A.C. 
 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora el uso de la mano de 
obra directa en la producción de la empresa Rubio Plastic Company 
S.A.C. 
Regla de decisión: 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
H.H reales 1 ,154 30 ,066 ,936 30 ,072 
H.H. reales 2 ,197 30 ,004 ,888 30 ,004 






Tabla 35- Estadística de contraste de las H.H. reales 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desviación típica Mínimo Máximo 
H.H reales 1 30 37,3183 1,47908 34,00 39,50 
H.H. reales 2 30 38,5667 ,73968 37,00 39,50 
Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
De la tabla 35, se ha demostrado que la media de la H.H. reales 1 “antes” (37.3183) 
es menor que la media de las H.H. reales 2 “después” (38.5667), por consiguiente 
no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación de la ingeniería de métodos no mejora la producción en la empresa Rubio 
Plastic Company S.A.C., y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la 
cual queda demostrado que la aplicación de la ingeniería de métodos mejora el uso 
de la mano de obra directa en la producción de la empresa Rubio Plastic Company 
S.A.C. 
 






Fuente: Rubio Plastic Company SAC., Elaboración propia 
Al comparar la media de la H.H. reales del antes con el de después de la mejora 
se nota que hubo un incremento. Asimismo, se tiene nuevamente una 
Estadísticos de contrastea 
 H.H. reales 2 - H.H reales 1 
Z -3,265b 
Sig. asintót. (bilateral) ,001 
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 




significancia de 0.001, y ya que es menor que 0.005, entonces se concluye lo 
siguiente: 
 Se acepta la hipótesis alterna y se rechaza la hipótesis nula 
Ha: La aplicación de la ingeniería de métodos mejora el uso de la mano de obra 













































Ante el trabajo de investigación realizado, se buscó mejorar los métodos de 
trabajo empleados por los operarios, registrando cada actividad, realizando el 
respectivo estudio de tiempos, así como la producción y productividad que se 
obtiene con el fin de mejorarla. Ante esto se coincidió con la tesis titulada 
“Aplicación de la Ingeniería de métodos para mejorar la productividad en la línea 
de producción de Rubio Plastic Company S.A.C. – Comas 2017”. 
Se concuerda que en distintos puntos, el autor señala que para desarrollar y la 
aplicación del método propuesto es necesario apoyarse en los principios de 
economía de movimientos y el análisis de operaciones. Además, el autor expone 
que durante el proceso de embolsado de los muñequitos pokémon es en el cual 




operarios, la cual brinda aun motivo para realizar un estudio de tiempos 
orientado en la operación para determinar el tiempo estándar y corregir las fallas 
después de aplicada la mejora. De igual manera, en la presente investigación 
se resalta que durante los procesos de inyectado existe algunos problemas, los 
cuales pueden generar detención del proceso y tiempos improductivos por 
máquina - operario, es por eso que se puede afirmar que con la mejora del 
método de trabajo se podrá reducir los movimientos innecesarios, asimismo 
mejorar la producción y productividad. 
Se obtuvo que la media de la productividad en Rubio Plastic Company S.A.C. 
era de 69,26 sin la aplicación de la ingeniería de métodos y como se aprecia en 
los resultados, se alcanzó una nueva productividad de 84.51 con la 
implementación de la ingeniería de métodos, aumentando en 22%. Por lo tanto, 
se puede afirmar que la ingeniería de métodos mejoro la productividad 
significativamente; el cual comparte FERNANDO, Álvaro, (2014). Propuesta de 
reingeniería de los procesos administrativos para la empresa municipal de agua 
potable y alcantarillado de Ibarra (EMAPA-I). Tesis (Titulo Ingeniero en 
Administración Pública). Facultad de ciencias administrativas y económicas. 
Universidad Técnica Del Norte, Guayaquil, 2012. 212 p. La presente tesis 
muestra el uso de la reingeniería haciendo énfasis a la mejora de procesos, la 
producción, reducción de tiempos,  aumento de los estándares de calidad, El 
diseño sistemático de la organización EMAPA-1 La tesis en su estado actual 
muestra que la empresa estaba en sus peores momentos, ya que no contaban 
con normativas, ni políticas claras y una buena línea de procesos, como causa 
la reducción de la falta de productividad. Así se comparte lo mencionado con 
George  Kanawaty  en su obra introducción al estudio del trabajo  de la OIT,  que 
la productividad  tiende a  mejorarse con la aplicación  de la ingeniería de 
métodos, ya que  tiende a mitigar  las operaciones que  no agregan valor al 
proceso  productivo. 
Concerniente a la hipótesis  específico 1 “La aplicación de la ingeniería de 
métodos mejora la producción de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C.”, 
se consuma que la producción 1 “antes” tuvo una media de 22.1667, la cual es 




la producción mejoro  mediante la aplicación de ingeniería de métodos, la cual 
comparte con el autor SUARES, Juan, (2009). Propuesta para el mejoramiento 
de la producción en alimentos SAS S.A. a través de la estructuración de un 
modelo de planeación, programación y control de la producción. Titulación 
(Ingeniero Industrial). Bogotá: Pontificia Universidad Javeriana, facultad de 
Ingeniería Industrial, 2009. 128 p. El presente trabajo muestra el desarrollo para 
el mejoramiento de la producción en alimentos SAS S.A. mediante la 
estructuración de un modelo de planeación y control de la producción. Con el 
objetivo de cumplir con las mejoras a través del seguimiento de las variables que 
inciden en los costos, en la calidad  y en la atención oportuna de los clientes; de 
tal forma  se genere una disminución de los costos de producción y almacenaje; 
Así mismo se comparte  lo mencionado con Krajeswski, Ritzman y Malhotra en 
su obra  administración de operaciones y cadena de  valor que  la producción  
tiende a  mejorar con la eficiencia sujeta   a la administración de las  actividades 
integradas a las operaciones de  cada estación de trabajo  al mejorar las 
unidades producidas con el  mejor uso de los recursos(reducción de 
inspecciones, demoras, traslados excesivos). 
Respecto a la hipótesis específica 2, se corrobora que “la aplicación de la 
ingeniería de métodos mejora el uso de la mano de obra directa en la producción 
de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C.” en la cual se tiene una media de 
37,3183  de las H.H reales y que esta pasa a 38.5667, la cual comparte con el 
autor ARANA, Luis, (2014). Satisfacción laboral y su influencia en la 
productividad” estudio realizado en la delegación de recursos humanos del 
organismo judicial en la ciudad de Quetzaltenango. Titulación de bachiller de 
Ingeniero Industrial. Perú: Universidad San Martin de Porres, facultad de 
Facultad De Ingeniería Y Arquitectura, 2014. 266 p. Hace referencia a los 
procesos mediante un diagrama de flujos del área de producción, haciendo base 
a las mejoras de los procesos y aumento de la productividad, la reducción del 
tiempo y el aumento de ingresos monetario. Las conclusiones obtenidas por el 
autor en base a la mejora de la productividad ante la producción de carteras y 
accesorios de vestir y artículos de viaje. Así  mismo se comparte lo demostrado  




sostiene  que   reduciendo  las actividades  que no generan mayor rentabilidad 
en el proceso productivo, genera como resultado  una eficiencia  significativa en 
los recursos  tal como las  horas efectivas, administradas  en la reducción  del 








































Se confirmó el objetivo general de la investigación “La aplicación de la ingeniería 
de métodos mejora la productividad en la empresa Rubio Plastic Company 
S.A.C.”. Por lo cual se concluye que la productividad de la empresa Rubio Plastic 
Company S.A.C pasó de una media de  69.2623 a 84.5111 es decir un 22% de 
mejora. 
 
Referente a la hipótesis  específico 1 “La aplicación de la ingeniería de métodos 




consuma que la producción 1 “antes” tuvo una media de 22.1667, la cual es 
menor que la media de la producción 2 “después” de 26.2667; la cual afirma que 
la producción mejoro  mediante la aplicación de ingeniería de métodos. 
 
Respecto a la hipótesis específica 2, se corrobora que “la aplicación de la 
ingeniería de métodos mejora el uso de la mano de obra directa en la producción 
de la empresa Rubio Plastic Company S.A.C.” en la cual se tiene una media de 












































Para poder conservar la mejora de la productividad es necesario que el área de 
producción cuente con un  supervisor constante, el cual se encargue de hacer 
respetar el método establecido, verificando el cumplimiento de cada operación 
por el personal. 
 
Mantener siempre el orden y limpieza en el sector de trabajo, ya que esto hace 





Respecto a reducción de tiempos muertos, y el aumento de horas hombre reales 
es necesario realizar incentivos para el personal por el aumento de estas, y si 
es el dueño de la empresa desea conservar esta mejora, se propone 
comprometerse con el personal a realizar incentivos continuos por el 















































GARCIA, Roberto. 2005. Estudio de trabajo. segunda edicíon. Mexico : McGraw-
Hill Interamericana, 2005. pág. 18. ISBN: 970-10-4657-9. 
GARCIA, Roberto. 2005. Estudio de trabajo. segunda edición. Mexico : McGraw-
Hill Interamericana, 2005. pág. 244. ISBN:970-10-4657-9. 
MARTÍNEZ MORCILLO, FRANCISCO, y otros. 2012. CDI lean. 
www.cdiconsultoria.es. [En línea] CDI Lean Manufacturing S.L., 2012. [Citado el: 





PALACIOS, Luis Carlos. 2009. INGENIERÍA DE MÉTODOS. [aut. libro] Luis Carlos 
Palacios Acero. INGENIERÍA DE MÉTODOS, MOVIMIENTOS Y TIEMPOS. 
Bogota : ECOE Ediciones, 2009, pág. 268. 
PROKOPENKO, Joseph. 1989. LA GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD. primera 
edición. Ginebra : Organización Internacional del Trabajo, 1989. pág. 42. ISBN: 92-
2-305901-1. 
SALAZAR, Bryan. 2016. INGENIERIA DE METODOS. INGENIERIA 
INDUSTRIALONLINE.COM. [En línea] dic, 2016. [Citado el: 14 de setiembre de 
2016.] http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/ 
SAMPIERI, Roberto, COLLADO, Carlos y LUCIO, Pilar Baptista. 2006. 
Metodología de la investigación. [ed.] Noé Islas Lopez y Marcela I. Rocha Martinez. 
cuarta. MEXICO : McGraw-Hili Interamericana, 2006. pág. 882. ISBN: 310. 970-10-
5753-8. 
SAMPIERI, Roberto Hernández, Collado, Carlos Fernández y Pilar, Lucio Baptista. 
1997. METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN. primera edicion. MÉXICO : 
McGRAW - HILL INTERAMERICANA DE MÉXICO, S.A., 1997. págs. 228-229. 
ISBN: 968-422-931-3. 
ZAMBRANO, Manuel Luís. 2007. El Aumento de la Productividad y la Mejora del 
Nivel de Vida. [aut. libro] Manuel Luís Zambrano Echenique. El Aumento de la 
Productividad. Argentina : Cuadernos de la Facultad n. 2, 2007. 
FERNANDO, Álvaro, (2014). Propuesta de reingeniería de los procesos 
administrativos para la empresa municipal de agua potable y alcantarillado de 
Ibarra (EMAPA-I). Tesis (Titulo Ingeniero en Administración Pública). Facultad de 
ciencias administrativas y económicas. Universidad Técnica Del Norte, Guayaquil, 
2012. 212 p.  
GONZÁLEZ, Eliana, (2014). Propuesta para el mejoramiento de los procesos 
productivos de la empresa SERVIOPTICA  LTDA.  Titulación (Ingeniero Industrial). 
Bogotá: Pontificia Universidad Javeriana, facultad de Ingeniería Industrial, 2004. 




VELÁSQUEZ, Samuel, (2010). Análisis de los métodos actuales, para incrementar 
la productividad, en una fábrica de velas aromáticas.  Titulación (Ingeniero 
Industrial). Guatemala: Universidad De San Carlos, facultad de Ingeniería 
Industrial, 2010. 134 p.  
SUARES, Juan, (2009). Propuesta para el mejoramiento de la producción en 
alimentos SAS S.A. a través de la estructuración de un modelo de planeación, 
programación y control de la producción. Titulación (Ingeniero Industrial). Bogotá: 
Pontificia Universidad Javeriana, facultad de Ingeniería Industrial, 2009. 128 p.  
FUENTES, Silvia, (2012). Propuesta para el mejoramiento de la producción en 
alimentos SAS S.A. a través de la estructuración de un modelo de planeación, 
programación y control de la producción. Titulación (Psicóloga 
Industrial/Organizacional). Guatemala: Universidad Rafael Landívar, facultad de 
Humanidades, 2012. 109 p. 
ARANA, Luis, (2014). Satisfacción laboral y su influencia en la productividad” 
estudio realizado en la delegación de recursos humanos del organismo judicial en 
la ciudad de Quetzaltenango. Titulación de bachiller de Ingeniero Industrial. Perú: 
Universidad San Martin de Porres, facultad de Facultad De Ingeniería Y 
Arquitectura, 2014. 266 p. 
REGO, Luis, (2014). Análisis y propuestas de mejoras en el proceso de 
compactado en una empresa de manufactura de cosméticos. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial). Facultad de Ingeniería y Arquitectura. Pontificia Universidad 
Católica Del Perú, Lima, 2014. 102 p. 
RAMOS, Ernesto y VENTO, Guillermo, (2013).  Propuesta de mejora en el área de 
producción de sólidos para un laboratorio farmacéutico.  Tesis (Magíster en 
Ingeniero Industrial). Perú: Pontificia Universidad Católica Del Perú, facultad de 
Facultad De Ingeniería Y Arquitectura, 2013. 92 p.  
MARTÍNEZ, Cynthia, (2011). Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de 
Lima con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial). Facultad de Ingeniería Industrial. Universidad Peruana De 




POMACAJA, Carlos, (2014). Lean manufacturing para la mejora de la 
productividad en el área de producción de la empresa Multiservice Robin EIRL, 
2014. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Facultad de Ingeniería Industrial. 
Universidad César Vallejo, Lima, 2015. 130 p. 
VALDERRAMA, Santiago. Pasos para Elaborar Proyectos de Investigación 
Científica. 2a ed. Lima: Editorial San Marcos, 2013. 505 p.  ISBN: 9786123028787 
KANAWATY, George. Introducción al Estudio de Trabajo. Cuarta edición.  Ginebra: 
Editorial Oficina Internacional del trabajo, 1998. 521 p. ISBN: 92-2-307108-9 
JANANIA, Camilo. Manual de tiempos y movimientos: ingeniería de métodos. 















































































LA APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS PARA LA MEJORAR LA 












CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTUMENTOQUE MIDE: 
LA APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS PARA LA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE RUBIO PLASTIC 
COMPANY S.A.C. 







CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTUMENTOQUE MIDE: 
LA APLICACIÓN DE LA INGENIERÍA DE MÉTODOS PARA LA MEJORAR LA 




















































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
1
7 




















































2 pigmentado  100% 20 20 20 
2
0 
20 20 20 
2
0 
20 20 20 20 20 20 20 20 
2
0 














































































































































































































































































































































































































































































































                              Tiempo estándar promedio  
                                                          51.3680184 
 







peso a levantar (50kg) 8 
trabajo de presión 2 
tensión auditiva 3 
trabajo de pie 2 
total 20 

























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































HAB ESF COND CONS HAB ESF COND CONS 
1 traer saco polietileno 90% E1 C2 F D -0.05 +0.02 -0.07 0.00 
2 pigmentado  100% C2 D E D 0.03 0 -0.03 0 
3 llevar saco pigmentado 96% D E1 D D 0 -0.04 0 0 
4 llevar a máquina inyectora 95% C2 E2 D D 0.03 -0.08 0 0 
5 proceso de inyectado  90% E1 C2 F D -0.05 +0.02 -0.07 0.00 
6 retirar del molde y separado 86% E1 E1 E E -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 
7 contado de producto 85% C2 F1 F C +0.03 -0.12 -0.07 +0.01 
8 embolsado - sellado 85% C2 F1 F C +0.03 -0.12 -0.07 +0.01 
9 empaquetado producto 80% F1 C2 E F -0.15 +0.02 -0.03 -0.04 















ANEXO 10: Fotos del área de producción   
 
Maquina inyectora 
Molde de inyectado abierto 
Molde de inyectado cerrado 
Maquina pigmentadora 








































Área de embalaje/ensacado Área de Almacén/sacos listos 





ANEXO 11: Fotos del área de producción  
 
Área de Almacén/ sacos materia prima plástico virgen Molienda 
